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“కీలు _ కాటర్లు - పిన్‌ లు ఉపయోగములు 
Keys, Cotters, Pins and their uses) 
బోల్లులు, నట్లు వాహర్లు, (స్మూ_లు 
(Bolts, Nuts, Washers and Screws) 
లాకింగ్‌ పరికరములు 
(Locking devices) 
రివెట్లు - రివెకుడ్‌ జాయింట్లు 
(Rivets and riveted joints) 
౨పెపులు - పైప్‌ ఫిట్రింగులు 
(Pipes and Pipe fittings) 
పవర్‌ (టాన్‌ ఖుర్‌ పరికరములు 
(Power transmission elements) 
లూ(బికెంట్లు మరియు కూలెంట్లు - వాటి వినియోగము 
(Lubricants and coolants - their application) 
బేరింగులు - రకములు - వినియోగము a 
(Bearings - types and application) 
జిగ్‌ మరియు ఫిక్స్చర్‌ లు - వాటి వినియోగము 
(Jigs and Fixtures and their application) 
"శేచర్‌ = రకములు - ఉపయోగములు ఏ 
(Taper ~~ kinds -- uses) 
దన్‌ (కిట్‌ మెంట్‌ చెంము పద్ధతులు 
(Heat treatment of metals) 
అగ్ని పమాదములు - రక్షుణ ఒర్యలు 
(Fire accidents and safety precautions) 
యం౦ం(తేముల స్టాపన _ 'నంరకుణఇము 
(Installation and maintenance of machines) 
బరువులను ఎత్తు సాధనములు a 
(Lifting appliances) 
నునుపుజేయబడిన లోహపు సర్చేసుల నంరక్ష్కణ 
(Protection of metal finished surfaces) 
సోల్లరింగ్‌ మరియు (ిజింగ్‌ చేయు విధానము 
(Soldering and Brazing methods) 
వీట్‌ "మెటల్‌ వర్కు_ | శప 
(Sheet metal work) 
బ్రాక్‌ స్కిథ్‌ వర్కు 
(Black smithy work) 
త వరు 


(Lathe work) 
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135 నంగ /హ పశ ఇ లు-జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. What are the two chief causes of accidents? 
జః= రక్షణలేని పరిసరములు మరియు రక్షణ లేని పనులు. 


2. (01166 rags should be placed in a .... rue ever reve wee | 
[| Closed box (మూతగ ల పెట్టి) |. 


3, What are the four important ‘house keeping’ rules? 

జు 1, స(కవుముగా దొచకల్లుట 2 పరిశు(భ మైన మరియు పొడి పడీ? యును 
ఏర్పరచుట 3, మంచిగాలి, వెలుతురు వచ్చు ఎర్బొట్లు కలీయుండుట 4. అగ్ని 
(పమాదములను ఎదుర్కొ_ను సక్రమమైన ఏర్బాట్లు ఫ్ర రియుండుటు. 


4. Give two main personal factors for occurence of workshop 
accidents ? 


జః. 1, భెతికమైన (Physical) 2, మాననీకమెన (Mental) 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter-1) 


1. What safety precautions should be observed while working 
on the shop floor? {April ~ 67) 


2, What are the general safety precautions you would take to 
avoid accidents while working in the fitting-section? (July - 66) 


3. Inawork shop which type ofaccidents a fitter is likely to 
meet and what precautions do you recommend so that he is 
always safe while working. (App. Mar, 74) 
సూచన “తేయాపరికకముల ఉపయోగములో తీనీకొనవలనీన జగ త్తటు బోను 

అ వ్యోయములలో వివరింపబడినవి?” 


1) 


ఆంటి ;— 
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(17) హుక్‌ రూలు (Hook Rule) :- ఇ9 స్రీలుకాలు వలెశేయుండి ఒక 


చివర కెొక్కె_ము (Hook) యుండుటవలన చానిని వర్ము_యొక్క_ అంచునయుంచి 
అంచు కొలత తినుకొనుటకు అనుకూలముగా యుండును. 


Da Be bs hes (Scribers) 
వివరణ (Description) :- సూది. మొనగల్సి సుమారు 200 మి. మో. 


వఐవెడవైన ఊచవంటి పరికరము, నూదిగాయుండు పాయింటు వంగివోపపండుటకునూ, 


వముణగివోకుండుటకునూ హార్హనింగు చెయబడియుంశును. స్కై_బరు కార్చన్‌ స్రీ ముస్తో 
తయా రును, 


రకములు (Types) $- వర్కు_పాపులో ముఖ్యముగా 4 రకముల మైై9బన్లు 
వానబడు చున్నవి. 

(1) న్ర్రయిట్‌ మై )బిరు- సూదిగాగల పాయింట్‌తో నిటారు గాయుండును- 

(11) బెంట్‌ సె,_బరు3-రెండుకొనలు సూదిగాయుండి ఒకకొన వంగియుండును. 

(111) ఎక్టైకబుల్‌ మ్రై_బరుః - దీనిలో నీడిల్‌ 1 వంటి భాగము విడిగా ఫిట్‌ 

చయబడి యుండును 





న 5 UU 





ఆ డర నమా = 
మ రెయుం నట్టు లె, "స్పీన్‌ స్ట న న (వెం జతే SPRING CLip 
సిడిల్‌కాలీ 4, వగ్‌ అవే 
౧౧ 7 2 3 





భెగములుగలవు. 
(iv) చెఫ్‌ పాయింటు 
మె_బరు!- దినిపాయిం 
టు క_త్తిఅంచువలెయుండి 
'సన్న్టని గీతలు గీయుట కుపకఠించును, 
ఉపయోగములు :- 1 స్పీలురూలు సహియముతో్కవర్కు మై లైనులను గీయుటు 
కుపకరించున్ను 2 చెంట్య్కై ౨బరుతో సాటులయందు నోధుల రూందు మరియు 
ఇతర రంధ్రముల లోపలిఫొగములలో గీతలు గ్‌యుట కువకరించున్తు సెం 
మార్క ౦గుబ్లాకుయొక్క_ మంకీనట్టులో అమర్చుకొని వర్కుమై అనుకూల మైకట్లు 
అమర్చుకొని గ్‌ తలు గీయుటు మరియు వరికీంచుకొ నుట కునకరిం గును. 

వాడుకలో జాగ త్తి తేలు = 1 స్కె_9బకుపాొయింట్‌ ను ఎక్కు. భుణబలనుగా నొక్కి గ్‌ వ 


రాదు. ఇ వాడిన పిదప పాయింటు పాడవకుండా చండువంటు స'దార్ల ములో 
సచ్చి డదాదవలెను, 


2.9 క్యాలీసర్‌ లం (Calpers) 







wa లల FPP Hf. 
ls.) 
1 సం - యమున. 
మరయ రా బలో జో చట్ట లతో 
జ 
క 





కవచ ౪ = పటములో చూపినపిధముగా రండు మటలు సేటుముక్కాలుతో 
గాని లేక సన్నటి ఊదచలతోగాని . చేయబడి ఒక చివరలో అతుకబటి ముడుచుటకి 
మరియు సాచుటకు విలుగా యుండును, 


రకములు-ఊపరౌెరాగ ములు (1౫963 and Uses):- నిర్మాణమును బట్‌ 
ఇవి రెండు (గూపులు గా 7లవు. 1 భరహ్‌ జాయింటు క్యాలీపర్గ్లు 2 (స్పీింగు క్యాలీ 


వ 


ష్య! కాషహిచంస కార్సన్‌ స్రీలు మరియు ఎల్లా =కస్ట్రలు లోహములతో తయారుచేయ 
కో pn 
బశుచుశ్చ రు శ చెండు తతగతులయ 9 నునా ఈకి)ంద ఇధైానబడేన రుల క్యాలీదషు 
ఖీ యా షు కక్‌ 
వాడుకలో యున్నవి. 
(౧) డివెడరు (Divider):- దినినిర్మాణము పటము తి-(1)లో చూపినట్లుం 
ర ౧ 
కును ఇప (స్వీంగు లావు ఉనై వరు, దెనిలో ఖరమ్‌ 
శాయింటు (Firm ; ‘oint) రకముగిరా. యుండున్ను 
(స్పుంగుకువు కలన కొలిచిన కొలటి జరి గిబోకుండ 
నుండును 
చిని సహాయమున ల నులను,ఆిర్సు_లను కరి మూక త్తే 


ములను సం భా ౫ ములు-గా విభజించు కొనవచ్చును, 
ముద్‌ నిర్లి అనినా కొలత తిసుకొని చానినివేరొక చోట 
త పర్ము_మ సె క్షి (టాన్‌ NV Tes చేసుకొనవచ్చును. 

(11) అవుట్‌ సె కు క్యాలిపర్సు(0ut side 
Calipers):- చభటము 3-(2)లో చూపినట్లు నిర్మా 
ఐఇముదముండ సూహాకాగము నురియం ఇజర “ఘనరాచ 
ముల యొక్క చెలుచలి కొలతలను తీసీ సృ లురూ-ుమై 
కొలిచి కొలతినిర యించుటకు ఇవి ఉవయోాససవున్ను 
పరుము ase pte రము జాయింటు రక ప్ర కాస్ట్రవిపరు 
నిర్మాణము జాచబడునది. 

శ్వ | జ 

(111) ప్రాన్‌ సె గం క్యాలపర్‌ (Inside Ca- 
| మా 
lipers):- పటము 3-(ప్రలో చూపినట్లు. దిని నిర్మా 
ము యుండును. నీలెండరు బోేరుబు 'బిరింాసలు, 
బువలు, గాతుబు వరియు అ? "సకరకముల చరికర 
ములయొుక_ గం(గ్రముల లోపలి కొలతెలనుతీసీ సలు 
నాలుమై కొలుచుటకు ఇన్‌ మడు క్యాలివరులు ఊపకి 
రించున్ను . 

(iv) ఆడ్‌ లెగ్‌ క్యాలపర్స్‌ (Odd 1028 
Calipers):—- దీనినే చెన్న (Jenny) కా, 


న్‌ా 


మరియు పహెర్మా ఖో = (Herma phrodite) 





wl రష కు.నం.3 
స్స కా 
కాన్టఎపగ్‌ న అను సేగ్నాతో పిలుతురు. పటుము 3-(4) కాక, 
కీ చూపినట్టు ౧కళాలు వెకాాావగాయుంతి ఒకకాలం గడ్‌ అం 


మంగు తెరిగి యుండును = చొంయతుగా౨ముంు సం కం(ద వాటి ఉద 
విందును కనుగొనుః-సనూా వరు_ చె పె సమాంనిపొశే ఎలను చమోగాం | 
మై చెంగు చేయు'ఎస ఇని ఉపక రిం దును_ aE 
వ. ny | ఫ్‌ 5 ౧ ర కూ నై “హార శ 
en నంపబతు 3-(5) వద్ద న్స్‌ లు మూలుు ఆ ఎవరా 5 న్ర్‌లిపర్‌ ల కొొలతెే చూసబలకిన | 
విగము తొగోహారింబమన ద 


ఖీ 
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2.4 మూూలవుట్టము (Try-Square) 

దీనిచే ఇంజనీర్సు స్క్వేర్‌ అందురు. ఇని టూలుస్తీ లు, మరియు ఎెట్బాయ్‌ సాలు 
వంటి లోహములతో చేయబడును, దీనియొక్క_ చ్లేశు మరియు స్టాక్‌ భిగముఖు హా 
నింగు చేయబడి కచ్చితమైన పోలతేటతమలటేలా = స రిండింగు చేంపబడును. పకటుము- ౫ గో 


చూపినట్లు చేడు సాక్‌ నందు కదలకుంా* 90ల కోణములో బిగింసబయుయుండును 
౧) ౯౧ wr 
లు ఇంజసిరింగు మూలవు[ముటు 


కకిరయొ క్ష ఏక్యుగని (కొలతి 
లలో క చ్చితము)ఏిబట్లో A,B. 
మదిదయు ఓ అనబసు Ue హా) 
లలో ఇంపయన్‌, సాం౫రు 
సూయునల మోస నగగా రోనన 
చున్నవి. విటి చైనులయొకి), _ 
వాడవు 150సుమోాల వురి ము 
౨౦0౦ మి మొల _సెజూ+) 
యుండును. 
ఆఉపరెరాగ ము ((56):- 
మా 
మృ నం, 4 మాలవట్టము - ఉపయోగం. 0౮0౮లలో యున్న లేంది 
l. be. లోపలి Fes 2౨ వెలుపలి సడ చుూూడోవచ్చును, మురగ వనుం అం 
అంచు. 3. బ్లేడు. *. (గావ్‌ , ర్‌ సాక్‌. 6. వెలు చులులో "కేభరు యున్నచో 
పలి వర్శి_౦గు కును 7, సాక్‌ యొక్క వై నడుచుసు. వటము-( 1) లో ౧ 9 పీన 5 
ర చికు యు కను, ల వరు. క నుగొందుచు. 


డన పఫపయోగించునసపు శు జూ(గ త్ర తలు (Care): 3 బడు అంచ ప్ప నుగ) _ 
మాద రుద్దరాదు, 2 పరికరములన్నిటితో దీనిని కలుపకుంగా (స స్యేకము గా , గంంచనల 
యును, 5 చ్రీకును (న్యూ_డే la స్థాక్ను ' కంసయవలనూ యానము గిం", 
రాదు, క్షే వాడీన తెరువాతే అొయిలును ప్రాన్‌ త్రువ్వపట్టసంా జె గ నహీ ల; వ లేను, 
2.5 నశ్చేను శ్లే ఆరం (Surface Plate) 
స్త్‌ 


(1) నిర్మాణము (Construction):~ సరసు జు టు ని మార్మి_0గ యస డి 





0౧ 





దురు. ఇసి మంచి క్వాలిటి 
గల క జ్ఞనై ఎన్‌ నై జు కః 
ఐవన్‌తో శయారగును. 

ఈకశిిములో చూ పినట్టుండి యు 
తలము సమమట్టము-గా చదు ం 


డును అడుగున బలముకొరకు త్త గం, న్‌ ఆ నళజాసు కేకు 


స్‌ 
న్‌వ. 


వలా 


జీ 
రిల లు వోతలోనేయుండును.. దీని మైభౌగము మరియు (ప్రక్క_.భగములు మెషిన్‌ మై 
'సాఫు చేయబడి అన్నిఅంచులు నికి_లి స సమవమక్తుముగ్యా మరియు లంబముగా యుండును, 
లు పె సర్పెస్కు (న్మెపీంగ్‌ వేయబడి ఫినిష్‌ చేయబడును, దినిని మో సుకొనివోవుటకు 
విలు గా (పక్క_లయందు శెండు ాండిళ్ళు గలవు, పె చదమె జు స్చాసుశ్లే సేటు అయినచో 
అహాముగాను మరియు నిలువుగాను [(గూవులు కోయబడియుండును, 
ఇవి 100౫100 మి.మా లసె జునుండి 200034 1000 మి.మో.ల సెజువరకు అనక 
న సెజులలో లభించును, చన చనెజాగ లవి మామూలు "విల్‌ కై అయుంచ వాచ డవచ్చును- 
కలి సెద్దవి మార్కి_ం౦గు చువిల్‌ అను వత్యేకమైన శువిల్‌యె యుంచెదరు. 


» Pl 


(11) ఉపయోగ ములు: ను మూర్కె_ంగు స్వా పేటువలన శిండు ముబ్ల్యు(శుయోాజనములు 


గలవు, 1. మార్కి_౦గు చేయునపుడు వర్కు_కీస్‌ లకు కోభారముగ యుండును, 2, యలింగ 
'న్మే“పింగువంటి పనులుతో చదును చేయబడిన వరు స యొక్క_ తలము ఎంతే మేరకు సవ 
మక్ర్రము-గా యుస్సదీ కనుగొనవచ్చున్ను 


(111) జా త్ర మార్కి_ంగు ఖచ్చితము-గా యుండుటకు సర్చసుస్దై సెటుచమమొ సా 
ఉ పరిక లముయొక్క_ ఖచ్చితమైన సమమట్రమే ముఖ్యము. కాబట్టి దీనిని కడుజా(గ తగా 
ఉఆపమయోగించవలయున్సుు 1. పని వూ రి అయిన పెదప కు(భప పరచి అొయిలును ప్రాయవల 
యును, 2. ఉపరితేలమును చెక్క_మూతతో కప్పియుం-చవలయును. తె వారమున కొక 
'సారిమైన టార్పెంటకైను లేక కిరోనీన్‌ తో కడుగవలయును, 4. సక్వెసుడ్గాటు ఊపరితలముమై 
వాయు వరు క్‌ స్‌ లను బేల్చి జరుపుచుండవలెను. 5. ఉపరితలము కొద్దిగా _గామ్రైటు 
లాలి ఈ యోాగించిన మంచిగి. 
2,6 మార్క్‌ ంగు ేబిలు (Marking Table) 


సనా బు పెద్దమైెణిలో యున్నవానిని కదలనీయకుంగా స్తీ రోము'గా యుంచు 
అంక (శ ల్యేకము-గా నిర్మించబడిన శవిలును మార్కి_ంగు కేబెలు won ఇది ఎక్కు 
మంగిముగల కొ"య్య చాటిన్‌లతోగాని ఐరన్‌ న్‌ (ఫేముతో గాని చయబడియుండును. దిని 
ఎమ 750 - 900 మి.మో.ల ఎత్తువరకు యుండును, 


97 పంచ్‌లు - వాటి ఉపచోగములు (Punches and their use) 
పంచ్‌ వివరణ (Description of Punch),:— Shas చేయునపుడు ఎక్షు_ 


a 


దగా శబకొరిం చుపరికిరములలో భం; ముఖ్యమైనది. ఇది కాస్త స్రీలు మెటలుతో చేయ 
అదీ పొయింటు గ ఢై డెంగు చెయబడును., హో శనింగసకహడు చేయు na మాడ్‌ , బొడ 
నసరి.ము పాయింటు దిని ముఖ్య ఫౌాగములు, “చాడీపె నర్షింగస (IKnurling) చయబడి 


సు "విశ న్‌ పట్లు స స అనుకూలముగా యున్న దై 


10 మి.మా భుజముగల అస్ర్రభుజాకారపు ఉచతో ఎక్కు_వగా తయారగను. దిని 
పాడన్ర సుమారు 100 నుండి 120 మీ.మొ,ల వరకుయుండును, 


పంచ్‌లలోగల రకములు (Types of Punches):- చయ్క 
ముగా మూడు రకముల పంచ్‌లు వినియోగిందముడున్ను అని 1," 


కా పాకు) Rea: ముఖ్యా 
కు 0 ల్‌ (d శ. ఓ 


punch} 2, సెంటరు చంచ్‌ (centre punch) ౩. (పిక్‌ పంచ (prick punch) 


1, జశాట్‌పంచ్‌ 2 చంచ వాయింటు కోణము 6) యుండును. 
క మెగా “అం ౫ 
|" FRE 
కవకరెంచునుు. ఇని సెంబరుజం-చ క 
యుండును. (ప, నం. 6) 
ఇ హెంటారుపంచ 2 ఈపం-న పాయింటు కోంంము ల౮ాలు, 


యుండున్ను డిల్లి ంగ్‌ వేయుకుకుమూందు రం\శ్రముంమెొక్వ.. కేంగమును, 


0 లో శ్‌ వల ఆహ 
నిశెకించుటుకు మురడిరయు (ఖు వాయింటు అబందువువగ్త ; "ముం చలా చు 
రంకు వర్గు మె మె పెద్ద రాక్‌ కేయుటకు సెంటరు చంచ ఉపయోగపడును 


స్త శ 
ట్రరయపం శ్‌ గా సాహ ముగా భడుటకు మొమరు ౯ట్బ్స రుల ముగా 
రా జ జ 


lee 
5, (పీక్‌ పంచ్‌ 2 Sia దీనిరమొక్క_ వాయింంటు ద్రోణం యు 30 చి 


లేవ 40° ల లోపుయుంండును, ఇనియును జాట్‌ వంచ వలెనే గూ క బు 
చేయుట కుషరోగవపడును. ఈడాార్‌ లు మెొటలుకు లోతు గాయం: 
న. కులుతో రూద్దిన ప్పటికీ వోవు, 

ల ర సై టింగు శా pa "లేక న రృసుగేజి 


లే block. or Surface gauge) 


ఖా 
| ఖ్‌ శ 
న క గ 


కీ క 
scl 
ryt hl 
my nm 


కక 
a An ఇ 
by 


ta tn 
Hat T+: 

to? 
ఇక న్స్‌ త్‌ జ 

= 0 
ఇ కి, త 


bt టి శ ఓ 
క్‌ Fy! 









“లా గంగా? 
న్నీ 


స గొ జ ళ్‌ 


కర భె "గ 


(1) దగ్‌ ణము (description):-— 7వ పటములో స్బసు గజ? యొక్క వికి 


థాగములు మరియు చానితో | OLE 


్ల HOLE FOR SCRIBER 
ఒక సర్గం మె వాిదిజూంటులుగా FOR SPECIAL 1063 


గీతలు ఎట్లు గీయబడుచున్నదీ SCRIBER 
విళదికరింద బడినది దిని _ CLAM 
మొకి_ లిథధాగము బరునైన 
సిఐరన్‌ తో చేయబడును. 
మిగెనిన పార్చు లన్నిఐమూు 
స లుతో చేయబడును. దిని 

క ండిల్‌ జసు ఒక కాత మం గ క 
కలో నిలుస్కుగా పిగెందబడి 6౮:౦౬ 
యుండును. వర్ధును బట్టి ర 
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గ 





వ్‌నిని ఏ కోణమునకై ననూ mm CLAMPING 
ఆహ్‌ షన వీలున్నది. స్పం శా BASE bal 


డల్‌ జ పె జేరొకక్లాంపునట్లుతో 
స్కెనబరు బి విషెంపుడి నా 









omy శ్‌ న్యు 
వష” 


వ 








ADB 


నం? మార్చి_ం౦గుబ్లి, సం న ములం - దామూ వసు 


9 
దినిమై జు నిర్ణయము (Specification) స్పీండిల్‌ యొక్క పొడవునుబట్రి చేయ 
బడును స్పీండల్‌ 200 మి,మో నుంది 300 మి,మో వాడవ్రులు వరకుయుంండును, 
బేస్‌ అడుగున “వి గాడికోయబడియున్నది, కావున వృత్తాకారపు వర్గు పీసులడై 
ఆధారము బాగుగ కల్పించపవిలగును బేస్‌ పెఫెగమున శెండు గైడు పిన్నులు గలవు, 
ఇవి నొక్కి_నపుడు అడుగునకు వచ్చును. కావున వర్కుయొక్క_ అంచువెంబడి వీటిని 
ఆ ధారముగచేనీ మార్కింగు శ్లాకును ఊపయోగింపవిలగును, దీనిని మార్కి_ం౦గుచ్లాకు అని 
గాడ పిలుతురు, 

(11) డఆపరొారాగములు:..!. నిలువ్రగాయుండు తీలముపె అడ్డు గీతలు కావలనీన 
ఎళ్వులో మైష్రబింగు చేయవచ్చును. 2. న్టూపాకారఫు పార్టు చివరల శకేం(దబిందువును 
మార్చి_ం౦గు 3యవచ్చుును. 3,పార్టుయొక్క_ సమాంతర సతిని (Horizontal position) 
కనుగొనవచ్చును. 4, అెనకమెన సమాననర్ము_పీసులుమె తేక్కువ కాలములో నిలువు 
గాను వారియు అడ్డముగా బై నులు స్వల్పవ్యవధిలో గీయవచ్చును. శ. శయలు"కుస్లు 
ఇండికాటరు అమర్చుకొని వర్మ్కు_యుక్క_ రొండునెస్‌ (Roundness) మరియు కేపరు 
(Taper) వొందలగ విషయములను తెబుసుకొనవిలగును. 

(111) జా(గ తేలు. k మార్క ంగు ద్ద చుయొక్క చెసను నర్చేనున్తైటు మోద 


సేల్చి జరుపుకొనవలయున్ను 2 ఉపయోగించిన పిదప స్పీండిల్‌. ఇబురి యు యై _)బరులను 


"వేరుచేసి భ(డపరచవలయును 3. చేస్‌తో పాధుల్షై హేమరువలె కొట్లరాదు. 4 
(తువ్వుషట్రకుంగా ఆియిలు సూయుచుండవలిను. 


959 “బి =వ్లైకు eo (Vv-Blocks) 


(1) చిరా ఆ” వివరములు (Constructional Details):- ఇవి "రక్లాంస్యలగ్‌ 
లేక స్క్వేర్‌ సేవులోయుండున్ను ఇవి గక కాన్‌ ఐరన్‌ లోహముతో నిర్మింపబడును, 
మెల్లు-స్ప లుతో నిర్మింప బడినచో అవ్‌ కిస్‌ -హోచ్డనింగు చెయబడి గ ట్రైదనము జేకూర్నబడును, 
ఊ'బ్దాకులు (చక తలము లయందు “ాెలికాకప్రు గాణులు 
కోయబడియుండును. లేక రివ సటములోని వి-జ్ఞాసవలె 
మను అడుగున శాం లుం (పక్కు_తేలములయాందు 
సమూంతరముగాయుండు “గాడులు కట్టయుండునుని-చ్లాకు 
యొక్క అన్నితలములు మిక్కి_లి ఖచ్చితముగా చదును 
జేయబుడి అన్నివూలలు 9౧ లలో యుండును, 

50 మిస నుండి 250౦0 మిమో%ి లోపు వాదనలు, 


50 మిమో నుండ 1౧0 మి.మోా. లోపు ఎత్తులుగల వి= త్‌ 
ప rs 


క్‌ జన జ్‌ ఎన్‌ ఇన ఫీ ళో అన 

కు aes అభికాయాగంనుు (యో వగు ష్‌ 

“నిటుగా లఅఫీంచును ఇవి వొవవెన రెండు జాూబులకు క,నం,రి గే. నాకు 
రా ర = c౧ 

ఆభారమున కుపకరిం చును ఊపరాగము 
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(11) ఆ పయోగములు:_! నూహాకారప్ర వర్కుప 
కువకోరించును. 2, (డోల్లింగ్‌ వనులలో గవ పటములోవ టై వర్కును బిగించుకొనవ చును, 
లే రౌండుగాయుండు వర్కు_ను మార్కి_ం౦గు జేయునస్రుక్షు సర్ఫేసుశ్లేటుకై వి_ ఫెకున్ను 
వి- బెకులో రౌండువయ్క_ను యుంచుట చే న్స్‌ రము7= యుండును, 
(111) జూ(గ తలు]. వీటిని ఎత్తునుండి పడోవేయరాదు. . (తుప్పు పట్లముం₹ా 


యిలు వాయవలెన్ను క్కి వీటికై 'మెట్లలు ముక్కలు ప్తె ఫీాన్వర్యత్రో కొట్టుకు 


దాగలినపా వాడరాదు, 
2.10 యాంగిల్‌ స్రటులు (Angle Plates) 
ఇది (గ-కాన్స్‌ పోన్‌ మెటలుతో పోత పోయు ఓ -ఆకాగము-గా నిర్మి ౦ పబడున 
పరికగము, దినియొక్క_ మూాలఖచ్చి తము గా 90% కోణము జేయును. 125X75x 1 
మీమోల సెయ్లూ నండి 2500x300% 2400 
మీ.మోల “పెబ్లు వరకు 10 ఇసిసొలలాో అభిం 
చును. దిని2ై చ వటములో సాన కి గాయ 
నాటులు కోయుబడి యుండును కోలాము 9? 
అ లోపు గే అనునో కొను వీలుగల ETD 
సెటునాడ లసించును. 
యూంగిల్‌ ప్లేటు ఉఊపయోగ్వ్బుల్రును 
సృ నం, 9 యాంగల్‌ సేటు, 1. వర్కువీసులను యాంగిల్ళటునన బిగిం*ు 
అనుకూలమైనచోట మారి_ంస చేయుటకు వీలగును. 2 వీటిని వయ్క_నను ఆ ధాధామ్లు గా 
మౌర్కి_౦గ జేయునపుడ్తు అమర్నవచ్చున్ను క్రి (డ్రల్లింప మొదలగు మన,న్‌ ఆపశేషనలల+ీ 
వర్ధు సమకోణములో అమరినది ేన్సిడి కనుగొనుటకు ఇవి ఉపయో వథును. 


9 11 పార తెల్‌ బ్రాకులు (Parallel Biocks) 
ఇవి [-కకారము బాక్సు ఆకారము రు రెక్రైంగ్యులర్‌ ఆకారములలో 1) 

పటము (బ్ర (బ్రి (సి) లలో వలె తయారు చేయబడి లభించును. ఇ స్రీలు లేక శ. 

కాన్స్‌ ఐరన్‌ అనే లోప 

ములతో చేయబడును, మి 


ళ్‌ 








కీ_లి చదునుగా గై )ండింగు = 
చేయబడిన తిలములు కల్తీ (ఎ) (బి (నీ) 
యుండును.ఇవి అనేక సాబు హృ నం .10 పారలల్‌ బాసలు _ రకములు. 


లలో లభించును. రై స్టెబుల్‌ రకపు బ్లూులుగసానో ౫ అవు, 


వార లెల్‌ శ్లాకుల ఆస యోగములు:_1మిక్కిలి చదునైన భొగములను గీతలు 
పడకుంచా యుంచుటకు ఈ ష్థాక్రలు అధార్వ్సుగ యుంచబడును, 2 నూర్కి_ంగు పనిలో 
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నళ్ళసుసైటుయైయుంచీ అనేకమైన రీతులలో వర్థు ను అమర్చుకొనునపుడు వర్లునకు ఆధా 
రోముగను మరియు "సెక్టీపంగునకు ఈాపయోగిం చును. 

౨.193 టూల్‌ మేకరు-బటన్‌లు (Tool Maker’s - Buttons) 

తరచుగా ఒకేస్షేటుమోద రండు లేక అంతకన్న ఎక్కు_వబేోరులను ( పెద్దగం (యు) 
లేతు మెషిన్‌ గాని డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ మైగాని కోయవలనీనపుడు ఈ టూల్‌ పేకరు 
బటన్‌ లు వాడుదురు. ఇవి చిన్నవైజు బుమవలెయుండి స్ట్రీ బువంటిగట్రిలోహముతో చేయ 
ముడి వాటియొక్క గుం(డని తీలము మరియు చివరి భాగములు ఖచ్చితముగా యుండు 
నట్లు లై సండింగు చెయబడియుండును. హో రైనింగుకూడు చేయబడును, ఇవి 15 మి,మా.ల 


వాసము లోపులో యుండును, దినిలో సుమారు ర్‌ మి.మో.ల లోఫు డయానమోాటరగల 
రం[(నముయుండును. 

బోరింగు చేయబడు సేటుపపె ముందుగా కెం(దములు మార్లు చేసుకొని ఆశకేందము 
అలో చిన్నెజు డెింల్లు'వేనీ, టాట్‌ ఉపయోగించి మరలు కోయబడును. తరువాతి ఈ 
మటన్‌ లు స్కూలు సహాయమున స్తేటుమైగల కేందిములన్పిటియందు అమర్పబడున్ను 

ఏరెండు బోరులయొ క్ర కేం్యద్రములైన నిర్ణయిఎచిన దూరములో ఖచ్చితముగా 
ఎముండుటకుముందు ఒకబటన్‌ అిధారముాగా వర్గు ను సెట్టంగుజేసుకొని ఆబటన్‌ ను తొల 
గించ ఆపివచేశమున కావలనీన సె జుబోరు కోయబడును, తదుపరి మరియొక బటన్‌ ఆధా 
రముగా రెండవ బోరు కోయబడును, ఈవిధముగా బటన్‌లు ముందుగా విగెంచుకొనుట 
వలన బోరులు ఖచ్చిత మైన స్రానములో కేోయబనుటయే గాక వనినులువుగా యుండును, 
2.13 స్పెరిటు అ వెలు (Spirit Level) 


(కమమెన ఆకారములేని వర్గుయొ కతలము నర్ఫే సు న్వేటుమోద సమాంతర నీ తిలో 
క com Le Cp 


నుం చబడుటకు యాంగిల్‌ సెటు, పారటెల్‌ చఛాకులువంటివి ఉపయోనెంచి 'లెవెలు జేయ 
ఎదను అట్టి లెవెలు ఖచ్చితముగా యున్నది లేనిదీ తెలుసుకొనుటకు స్పిరిటు తెవెలు 
అస పరికరము ఉపరోగ పడును మరియు ఏ వస్తువై ననూ భూమికి మట్టముగా లేకుండ 
కానగ్షిగా వాలియున్నచో అది ఎంతెకోణములో యున్నది దీని నువమోనెంచి తేలు సుకొన 
వీలగును దీనియందు ఒకవంసు గాజుగొట్రము యుండును, దీనియందు సారాయినుండ్‌ 
కతా? న ఈథర్‌ అను (దవముతో గాలి బుడగ ఏర్పడే కాశీ వదలి నింముడి నీలుజేయ 
నును. ఈ గాజుగెట్లము మధ్యలో డిగీ9లు సూచుంచు స్కేలు గీతలు యుండును. దినిని 
ఒకి మెటలు (ైసములో బిగెంపబడి వాడుదురు. ((ఫేముయుక్క_ అశుగుతలము 'సమ మట్టు 
ముగా కేయబడిన్వా యుండున్ను వర్గు హారిజాంటల్‌. పొజిపున్‌ లో యున్నచో న్పిరిటు 
నెవలులో గాలిబుడగ గాజునగొట్టపుస్కేలు వధ్యసూచికవద్ద నిలుచును లేనిచో (ప్రక్రకు 
ఖీో*యి నిలుచును, కాబటి వధు యొక్త్హతలము నమమట్టముగా యున్నది లేనిది విశదమగపను. 
౨.14 నం(గ౫ సహా పశ గ లు-జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. What is the chief use of a hook rule? 
TM వగ్గు యొ క్ష. గొల మందమును కొలుచుటకు క్ష వ ఉఊవపచచవాగమ్ము 
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2. Whatare the other names of a Hermaphrodite Caliper? 

జ? = 1. జెన్నీ క్యాలిపర్‌ , 2 ఎ ఆడ్‌ లెగ్‌ కాన్లిలీప FF మె లెగ్‌ అండ్‌ పాయింట్‌ క్యాలిపర్‌ _ 

3. What is the marking tool used for testing flat-ness of work? 

జ సర్చేసుష్లేటు మై వర్దుయొక్క_ సక్ళేసునుయుంచి ఫ్లూట్‌ నెస్‌ (మట్రము) చెక్‌ 
చెయుదురు. 

4. Match the following: 


1. Surface plate ( ) Scribiug lines parallel to an edge. 

2; Jenny calipers ( ) Supporting round components. 

3. V-blocks ( ) Checking flatness. 

4. Divider ( ) Setting surfaces parallel to marking 
off table. 

౨5. Spirit level ( ) Scribing circles, marking lengths. 


జు- (బాశట్లలో వరుసగా 2-8-1-5-4 జత చెయవలయును, 

3. What 158 tested with the try square? 

జు- వధుయొక్క_ అంచులు సమకోణము గా యమున్నని లేనిదీ అనగా SqUarc-n. ss 
చును చేసుకొనుటకు Try 566216 వినియోగింపబశును. 


Ca అమా is the marking tool used for testing parallelism? 
లా సర్పేసుగేజి (Marking block). 
7. Angle plate is used for .....004= 22. the work. 
జః. ఆధారము కల్పించుటకు (Supporting). 
68. 06 26216 of “V? of Vee-block 13 44404. ... degrees. 
జః. 90 degrees. 
9. Parallel blocks are made of .........--. metal. 
జః- స్రీలు (518610) లేక ర్రో-కాస్‌ ఐరన్‌ (Grey Cast Iron). 
10. The punch point with 90 degree angle is called ......-.- punch. 


జ- సెంకుర్‌ పంచ్‌ (Centre punch). 

ll. What way a divider is specified? 

ఆ? డెవై జరు ఆభధారపు అందునుండి భూవిృపె గ్‌ ుబమదిన "సెంటరు ల నునుండి వక" 
ఆరుయిొక్క_. ఒక లెగ్‌ సాగగలి-గ్‌ అత్యధిక కొలత వేక్‌ మూరమును తేలియ 
జేయుచూ డీవై డరు సై జు వివరించుదురు. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter~-2) 
1. Write short notes on any three of the following: 
(a) Marking plate. (b) Tool makers buttons. (c) V-block. 


(d) Spirit level. (App. Oct. Sah 
Hint:- Tool makers buttons :-- బేరుచేయబడు రం[భ్రములయొకు _ ౫ 


ములు 0.01 మ.మోా.ల కనీనఫుకొలత "లేణాతో యెంపీక చేసుకొనుటకు ఊపకరించు ౪1౫ 
ఆకారములోగల పరికరములను టూల్‌ మేకరు బటన్‌లు అందురు, 
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2. Differentiate between centre punch and dot punch? 
(APP - April 79) 
3. Differentiate between prick punch and centre punch? 
(APP - Oct. 80) 
4. Why are surfacs plates manufactured from Cast-Iron? 
(APP - Oct. 73) 

Hint:- కాస్ట్‌-ఐరక్‌ బరవ్రుగాయుండుటచే స్థిరత్వము కట్రియయుండును. ఖరీదు 
హక్కువ. అరినిపోదు. కేను హాగ్ణనింగు చేయుటకు విలైనది, స్రీ ఫ్‌ నెస్‌ అనే ధర్మముగల 
భో౫ాము గావున వంపు చేలదు. 

5. (a) What 15 a trysquare? What purpose the try square is used? 
(b) How do you check the accuracy of a try-square? 

Hint;- ఒక మాహ్యరు (థ్రుయిస్కేషరును తీసుకొని ఏక్యురసీని పరిశీలింపదలచిన 
(ట్రయి స్క్వేర్‌ యొక్క_ సాకుతో మాస్టరు (ట్రయిస్క్వేర్‌ స్తాకును ఒకేలై నులో సర్ఫేసు 
సైటు అంచును ఆధారయుచే చన రెండింటి బైడుల అంచులు జతచేసీ సశ్చేసున్లే మఠం దలు భుతుం-ే 
జెట్టవలయును. తదుపరి వాటి నుధ్యకాలీని వరినీలించినచో (కయి స్కేర్‌ ఏక్యురస్‌ 
తెలియును. 

6. Explain construction and uses of a Jenny Caliper with a sketch? 

(July, -71) 

7. Drawthbhe sketch showing the method of placing a Surface 

guage on marking plate? What are its advantages over a Scriber and 
a Scale? 

8. How do you test the flatness of a work piece on a Surface plate: 

Hint:- సశ్పెసుడ్దైుట్టుపై పె మార్కింగుక లర్‌ తో కోటింగువూయవలయున్తు దానిపై 
bas as నశ్పేసును యుంచి నెమ్మదిగా రుద్దవలెను అట్టుచేసీనపిదవ వర్గు యొక్క_ 
ఆలమును పెకి కీ సీయూానీనచో మటముగా లేక ఎత్తులున్న. చోట రంగు స్రాయుడియుండును. 
మక్టు ముగాయున చో తతా సళ్ళను అంతెకునూ రంగుము(దలు యుండును, 


గొ Give a list of tools that are needed for marking? (July - 66) 


10. What is the use of a trammel? (Jan. - 65) 
Hint:- (టామెల్‌ అనునది మెఠులు వర్క్క_లో మార్క ంగుకొరకు ఈహభదానానె ంచు 


తరికరము, దీనిని ఏకు కంపాస్‌ అనికూడ అందురు. దినికి ఒక పాడై న బద్ద ముండ 
నెందు వై పులా డివై డరువళె పాయింట్లుగల కాళ్లు ముండును, విటిని ఆబద్దడు కావలస్‌ 
నంతే దూరములో జరుప్పుకొొన్కి నట్టులు సహాయమున న్రీకముగా బిగించుకొన వచ్చును, 
డివై శరుతో ెద్దవ్యాసముగల వృత్తము గీయబడలేని సందర్భములో (టామెల్‌. సహాయ 
మున ఎంతే పెద్ద వృ త్తమ వైననూ గీయవచ్చును. అందుకు వీలుగా పెద్ద సెజులలో 
(టామెల్‌ పరికరములు అందుచాటులో యుండును 


జాజర ఖీ వా 


3. మార్మింగు పనులు 


{MARKING OUT OPERATIONS ) 





5.1 మారి ౦గు _ కలర్‌ (Marking media) ఉసరెరాగించుట:_ వయ్య. 
పీసు-పె కటుములోని కొలతీల ననుసరించి సె ఏబరు గీతలు గీయబడుటకు ముందుగా 
కతలు 3 స్పహ ముగా యుండుటకు సర్పెసు్షమె రంగుపూయబడును, ఈగంగు త్వ్వగాగా “ర 
పోయెడిడియు మరియు చెరిగి పోనట్రిదియయుై యుండవలయును, దీనినే మార్కింగు 
మోడియా (Marking Media) లేక మూర్కి_౦గు కాంపౌండు అందురు. 

మారి,_౦గు క౭ర్‌ లతో రకములు: వీనిలో ఈకింది రకములు ఎక్టువగా 
ఆపయోగములో యున్నన్ని 

1, సుద్దనీళ్లు (Chalk-water) ~ రి లీటర్ల నీటిలో 1 కి. సుద్దపొడిని కలిసి వన 
గించిన పిదప 50 (గా. జిగురునువేసి చేయబడిన మిశ)ముము దీనిని ని లని గరజైన వర్ష 
లఆలలమ్ముల ఇత్‌ తోగాని లేదా (బహ్‌తో గాని పూయవచ్చును, 

2 ఆరినసుద్ద (Dry-chalk) :~- ఇది సర్శిసుమై రాయబడి కోేటింగు చేయబడును, 
ఎక్కు_వ(పాముఖ్యతలేని దచర్కు_ సె ఉపయోగింతురు. 

3. మైలుతు తపు (చావణము (Blue Vitrol Solution):-~ ఒకగ్గాసు నీటిలో 
మూడు టీ చెంచాల మైలుతు_త్తపు పొడిని కరిగించి వర్గు యు క్ర సర్చేసుమై పె (బహతో 
పూయుదురు, దీనిసే కాపర్‌ సల్ఫేటు అనిిగాడ అందురు, ఇని పూయటబడిన తలముపై 
రాగిరంగు చలుచనివార"గా ఏర్పడి మస్కెఎబరుతో గ నినచో స్పష్టమైన 'రెఖులు కిన్వించునా* 
దినిని ఎక్కువగా ఇనుము. ఉక్కు లోహఫు వర్కు_పీసులు ముందుగా చదును చేయు. 
యున్నవాట్‌ప్రనే పూయుటకు వాడుదురు, 

ఈ.. స్పిరిట్‌ - వార్న్నీమ్‌ (Spirit warnish):- స్పిరిటు (చావణములో అక్కా రంగ 
(Shellac) ను కరిగించుకు ద్యారా ఈకలర్‌ తయారి చేయబడుచున్న గి. ఇది కోటీంగస 
జేసిన పిదప ఎ|ర్రనిరంగు వచ్చును. చిన్న వర్కు_పీసులశు వాడుదురు. 

ఇవిగాక స్లాక్‌ లెడ్‌ _ వైట్‌ లెడ్‌ మరియు ఫ్లాక్‌ చార్చివ్‌ వంటి గంగులుగసూడు 
కొన్ని మార్కి_౦గు చసత వాడబడుచున్న నది, 


త్రి మారి,_౦గు పనులలో గమనించవ లసిన ముఖ్యఅంశ ములు:... చేయ 
బడు పనియొక్క_ ఏక్యురసే (కొలతల be; ముఖ్యముగా మార్చి_౦గంసనియే ఆ గూ 
రము కాబట్టీ ఈ కింగి విధముగా మార్శి_ం౦గు చేయవలయును. 

1 వర్క్వుయొక_ మెటలుపీసులో (కాకులు (Cracks), వోతీ లోగల చిల్లు ము 
(blow-holes) మొదలగునవి గమనించి వమూర్కి_౦గులై నులు వాటిని తప్పించి గీయబడీలా 





15 
మాగ్చి_ం౦గు రచన జేసుకొనవలయును. 2. పార్తయొక్క_ పటమును పరిశీలించి తేగెనంతే 
కటింగు అలవెన్సును ఇచ్చి గీతలు గీయవలయును, శి. వర్ధుయుక్క_ జేటమ్‌ సశ్చేసు 
(అన గా వర్కు_ఫీసుమొక్క_ ఆ వారతలము)ను ఎన్నుకొని మార్మింగ చేయవలయును. 
శీ తోగిన మూార్మింగు కలర్‌ కోటింగు స్రాాయనలయును. ర్‌. మార్కి_౦గు చేయబడు చేఖలం 
వరుసగా (1) హోరిజాంటల్‌ లైనులు, (2) వెర్టికల్‌ లైనుల్కు (3) వృత్తములు (4) 
చావ రెఖలు లేక వ(క్రరేఖలు అను(క్రమములో గీయవలయును. ఈ గీయబడిన ై నులు 
నెం) శ లైను తప్పక సెంటర్‌ పంచ్‌ గుష్తోలు వేయవలయును, కర్వుల్టు పొట్టిగాయున్న 
౧ ఫటువపై పంచ్‌ మాయ్క_ల్లలు న గిగా యుండవలయును, (5-10 మి.మి.ల 'చూరము), 


వి.వి ముఖ్యమైన మూార్కింగు సూతు్టములు 
(Important Marking Techniques) 
గైల్‌రూాల్‌ మగియు సై,_)బరు వాడు విధము (Method of using 
steel rule and 2 scriber):-సీలు హాలు అంచు ఆధా౭ముగా మైల పాయింటుతో 
ము ల “మునపుణు నె) మె. బర prs యుంచిగీయరాదు, "సె ఇ, ఏరు పాయింటు 


బుతహాల్‌ , అంచును తౌకుచూ కొద్దిగా మ్క_)బరును వాల్చి ముందువై పుకు మై, బరు 
సం గియవలయును. 


ఇ 
i 
b mut 


ఎంపి) లెడు" 


నా 


పంచ్‌ ' ఉప ఊమోగించు విథ ము(Procedure of Punching):- పంచ్‌ మారు లు 


ను ]బరు లె నులపె ఎగుడు దిగుడుణా వేయ 
రెదు..కచ్చితీముగా లై మైనే పంచ్‌ సాయింటు 
"యుంచి 11వ పటము (2) వద చూపినట్టు 
ముందు వాలుగా యుంచవపలయును. పిమ్ముట 
బై నూ పంచ్‌ను 90 లలో 11వ పటము() 
ప్లు శా ఇసునట్లు నిలువుగా 'తచ్చి "ఠాట్‌ వడు 
అం శూూమరతో ఒకేదెబ్బ సంచాహిడ్‌మై శా 

ఖ్‌ చల౧ంయును.మూశరద (-వేలుకొన పాయింటు కనం_1] కంచి _-జాచదదయోగము 


నస 24 ఛారముగా యంచినచో పంచ్‌ లైను (ప్రక్కకు జరిగిపోదు. 





’ 


లస 3 


జేటమ్‌నక్చేసు ఆధారముగా మార్కి_ంగుచేయ.ట (Marking from 


the datum surface of the part):- పార్గాయుక్చొ_ ఆివరే'4ను పీటునుబ! లేక 
యితర శిచరములు ఆతథు"రముగా మార్క్హింగు చేయబడు పార్టు ఏతలముమొోద నిలబడునో 

దానిని టక్‌ స్యాసు అందురు, కాబటేముందుగా ఆతలము 1 రమమట్రము "గా యుం'ేలా 
చదును చేయబడియుండవ లయను తదుప సాక ఆతలముమోద న సర్చృ సుషై చతు సెుయుంచి చాని 
భూాంభుజమునుండి కొలు దుచూ షిగతో రఖలయొక్క_ కొలతలు మూర్యు_జేసికొనబడవ లెను, 
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వర్కు_యొుక్క_ అంచు ఆభారముజేసు 
కొని రేఖలు గీయుట (Procedure of mark- 
ing parallel lines supporting the edge of 
wంrk) :- వర్ధుకై సమాంకర రేఖలు గీయుటకు ఒక 
కెఖుగాని లేక వరు యొక. అంచుగాని అగారముగ 
యుండవలెను సీలుతూలు లేకి రైుయిసే (5 సహాయ 

లు 

మున 12వ పటములో చూపినట్లు ఎచమచేతతో (ట్రయి 
స్పేర్‌ ను అడిమిళక్లి కుడిచేతితో స. బరుపటి చేఖ్లులు 
గీ యవలయునుు 

వర్గు యుక్త. అంచు నున్నగా మరొను నిట 
నిలువుగా యున్నచో [3వ పటములో చూపినట్లు ( 
జెన్నిక్యాలీపర్పునువాడి సమాంతర శేఖలు గీయ 
వచ్చును, 

Sm నా స 
కేం (దమును మార్తింగుచేయుట :_ జెన్నీ క్యాలీపర్స్‌ హాయ ముతో 
14వ పటములో చూవినట్లు రెండురాడ్డుయొ క్ష చెంబులు మాయే రలు 
క్‌ 
వచ్చును, వంపుగాంయయున్న లెగ్‌ యొ క. పాయింటును వధు యొక గక 
య్‌ - T7357 UU 

ఆఅంచుు నరా స్‌ వాడిగాయయున్న 'తెగ్‌ పాయింటుతో d సాంబ SEY 
కొంతే వ్యాసార్థ ముతో గ్‌ మంము. ఆఅచావబేఖులు లుం. సంచుకొోొన గా ఏడు 
+ వాలలు కలువుచూ. రేండు కర్ణములు గీసీనచో అవి ఆరొండురాడ్డు 
యొ క్త క-చ్చితేమైన సెంటురఠరులో కలియును, న 

నర్కును టర్నొ చేసి లైనులు మార్కు_చేయుట (Mar- 
king lines by turn over method):— వర్గు యొ_క్ష మాల 90'లలో 


అడ్జ్డగీతలు గియవచ్చును. వర్ధు యొ క్ష రెండవ అందును టర్వా చేని (క్రఎయి 


స్టైవర్‌ నకు ఆధారము కల్పించి అదే వధ్గుమై నిలువు రేఖలు శు) పరు 














హం నుం. lt 


నో శో ల 2" 
సోర్‌, సం సస] 


జ్‌ గ్‌ నొవచ్చును ఈమార్మి_౦గు విధానము నే “టర వక్‌ గక) 


అందురు. 


fe 


కరుడు ౨నువై స్పర్శ ేఖగ్‌, ములు 








(Marking 


out a tangent line to a curved line®):-15వ చటము*ి 
 ఈనిర్మాలణ(క్రమము చూపబడినది. 1-M అనే వకగీఖాప P 
శ అనుసీందువు వద్ద GH అ'నేస్పర్శబేఖుగీ యుటకు P-కేం(సపయుగాొ 


pr కొంత వ్యాసార ముతో ఒక వృ తేమును గీయుము ఈంవ్వు తేషు 
ఛా ళు ని క al టి 
ప. నం 185 వ(క్రశేఖును గ్వీ 3 అను బిందువులవడ్డ ఖండించును, గీ B లు 
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కేం(దములు'గా కొంత వ్యా నార్ల ముతో EH, F అను బిందువులక ద్ద కుండించుకొనునట్లు 
ఆొర్కులను గీయుమ్ము E, ౯ బిందువులను కలుపుము. BF శఖకు P వద్ద (“te 


వొడిగించినచో అది వృ త్తెకేఖను తౌకుచూ యుండును దీనికి గర అని శే రు పెట్తినచో 
GH eda P వద్ద కావలనీన స్పర్భశళేఖ అగును. 
కోలా మె పద్దతిలో వృత్తములో సెక్టరును మార్కు._చే'ముట 


( bai a Sector ™ angular ప method వా ఎంత పెద వృత్తి 
నప్పటికీ దానియందు కొన్ని డి(గల కోలఖంముగ్లల సెక్ట్టరు మారి_౦గు చేయుటకు, 


సెక్ట రు కేణముతో 360* లను ఫాషించినవో అవృ త్త తము ప పరిధిని సర పాస భాగ 
Pe సంఖ్య వచ్చును, పిమ్మట డవై డరు సహాయముతో పరిదిని అని భి "గములుగ విభ 
ఉంచి పరిధిపెగల ఎశెండు విభజన బిందువులవైన్న కేంద్రబిందువుకు కలిపనవో “సెక ద 
ae 
స్స్‌ ఎణును, 
చెండు గరుడు లై చొ నులను కలుప్రుచూ మరియొక కరు మార్కు 
చేయుట కొన్ని వర్గ లె (6వ పటములో చూపినట్లు శెండుకొర్వులు భురియొక కర్వు 
తోక కలుకుచూూా మారి_౦౫ స చేసుకోవలసి కచ్చు 
న్కు ఇందు 2 అంగుళముల వ్యా సార్థ ముగల 
ఒకఠరు 1 అంగుళ ముల న్యాసార్భముగల మరి 
ళ్‌ యొక ఆరు గలవు. విటిని 1 అంగుళణు వ్యా నా 
కం 4 “| | 
1 we ర్లముగల మరియొక ఆర్ధ తో కలుపుటకు “పెద్ద 
చ, నం. 16 వృత్త త్రముఆొర్భు కెం(వముగా (౨2 l)= 3 ఆంగ 
ముల వ్యాసాగ్గ ముతో ఒక అల్లు ను నిర్మింపుము, “అనే చన్న ఆర్థ యొక్క_ కేంద్రము 
హాసారముగ (1. b + 1l)=23 RIP కలా వాన్టీిసార్శ ముతో ముందు గీ యబడిన హరు 
ఖండింపబడునట్లు మరియొక తఆర్లును గియుము, (M+) షం 


ఈగ్గుంచనవిందువు కేం(దయుగ boars వాసా ¥ hare A we 


ర్త ముతో కయ్యను గీనీనచో అది శెండు కర్వుడు + 
బె నులను కావలనీన రీతిలో కలుపుచున్నది. ఇదే 


నీతగా ఒక సరళ చేలు న న దాని (ప్రక్క. గాగ ల వ(క పృ నం 17 
"గెఖును కలుపుచూ మరిరమొక క య్వేమూర్షు జేయుట 17వ పటములో ఊదహరింపఎడినె 












భఖ AAD Per కే A PS 
త్త! } ఖా 
RAD Ad ణా 









క్ష్‌ కరా శి ంగు బ్రాకు ఉపయోగిం చి వర్కు పె 

ల నులను 7 సె్కెల్రబింగు చేయుట:_ 18వ 
mae దూపిన రీతిలో మార్కి_.౦గు బుకుయు కి చె 
'శీజిపెన్నులు 1 కిందికి నొక్కి వర్గు యొక్క ఆం 
ప. నం, 1రి చుకు ఆధారముజేసుకొని ఒకనూచిక 2 వద్దయుంచి 
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కావలనీన రీతిలో స్పీండ్‌ల్‌ ను వాలి కొలత 3కు 


ముగా వర్గు షే ఇక్షు అనేక రీతులలో 


పి గీయవచ్చును, 


కశునులలో ల లు. ల 

వృత్త త పరిధిని నమవముఖథఖాగ ములు చేయుట: రౌండుగాయుండు వగ్గు. యొక 
శయామోటరునుబలి దాని పరిధిని కచ్చితమైన నసమఖె గములుగ విభ జించుకుకు డిన్‌ ఇవ 
ఉఆవయాగించవలయును. ఈడిపై డరు లెగ్‌ మధ్యదూరము ఎంత “సెట్‌ చేసుకోవల నిస 


భులక ల సంఖన్దనుబటి ఈకింది పట్టీ సహాయమున తెలుసుకొనవచ్చును, 
పట్టి నంబరు 1. 


అనూ షట జ క. ళ pr 
జావ న = ఇ ప య 
మె్టెంబింగు టు షం మర ర్క, _౦గ 


వృత్తే తచరిధిని పలకొలుగా hee కావలనీన డవై డరు "సిం కొలత; 


పలకల సంఖ్య 


GO li లౌ Ot kh Ww 


ఉఊఆదాహరణ:- 10 సెంమో,ల వ్యాసార్థ ముగ ల వృ త్తేపరి 


వృ _అవ్యాసార్థ్స మును 


గుణించు అంతె 
1.7321 
1.4142 10 
1.1756 1l 
1.0000 12 
0.8678 13 
0.7654 14 


పలకల 'సంఖిస్ట 


వ _త్లేవాన్దీ'సార్డ ము మం 
గఇుణించు అంక 


FF ite Rot: SpA Aer శః 


0. ) 6810 
0.6180 
0.5635 
౧.5176 
0౧.4786 
౧.4450 


సా 


0,765 ౫6౫౦ == 7,654 "సెం,మో. డివై డరు సెట్టింగు కొలత అగుచున్నది, 
84 కాంబినేవన్‌_సెట్‌ (Combination set) దాని ఉసరవూగ ము 

వివరణ (description):- ఈ పరికరమందు నాబ్లు విడిభాగములు ఒక 
బగెంపబడి మార్కింగు పనికి మరియు కొలతపనికి పనికివచ్చేలా ఇది నిర్మింపబడి మున, 





BLADE CLAMP 


శ క చ." (కటా ఇ జై =, 
నా క 5 భ్‌ శ్‌? 
ట్‌ సా శల! క్షీ: 
ఎన్‌ అకా ఆ 


REFERANCE 
TURRET MARK 
SCRIBER —————- 3 గ 


చనం 19 కాంబినేషన్‌ సెట్టు - ఫెగములు' 
19వ పటములో ముఖ్యఫాగములు వాటి నిర్మాణము చూూపబడీనడి. 1 


ధిని 8 పలకలు మే నుం 


అ ఘదిపి్‌ "గా 





సెంటర్‌ "స్తా డ్‌ 
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స్టేషర్‌ హాడ్‌, ౩. (బా(టాక్ట్షరు హెడ్‌ (Protractor head) మరియు 4. చ్లేడు 
ధ్‌ రూల్‌ అను 4 అమరికలు ఇందుగలను, ైెడుయొక్క పాడవునుబట్లి ఈవ రికరములు 
వివిధ సెజులలో లఫించును. 


దీనియందలి బ్లేడు మధ్యలో గాడియుండి దానిలో జరిోలా స్క్వేర్‌ హాడ్‌ 
అమర్చబడి పినియొక్శ_ అడుగుతలము "బ్లేడు అంచులతో 90% లు చేయుచుండును, దీనిలో 
స్పరిటు లెవెలు మరింయు మ్కెంబరును దూర్నుకొను రంభముగల వాయింటుగ లవు. 


కాంచి నేషన్‌ సెట్టులోని వివిధభాగ ములు - వాటి ఉపయోగము 2. 
వార్కి 0౦గు పనులలో కాందిచేదక్‌ ₹ సెట్టు అనెకవిధములుగా ఉపయోగపడును. 1 దీని 
యందలి రూల్‌ ను సీలురూాల్‌ వలె జ నో విభ ఉఊంచబడియున్నడద్ని కాబటి పాడను 

క్‌ LINE OF వెడలు వురియు ఎతు 

| MEASUREMENT, . జ్‌ 

కొలతలు మార్చి _ం౦గుచిసను 

కొనుట కుచకరించును. 20 
చ కతఎము లో వర్గు యొ క్ష_ 
_ఎత్తునకుళమూల్‌ పె మూర్తిం 

పా చ ఇరా 

గు బ్లాకులోగల మె” 
బర ఏవిధముగా కొలున 


MEASURED 
POINT 


SEF ERENCE 
BO INT మి. వ 






హని 


ప. నం, 20 రూల్‌ -స్క్వ్వేర్‌ హాడ్‌ లతో బడినదీ ఉఆదహారింపబడినది. 

వధుపై మార్చి_.ంగుచెయుటు యి దినియందలి స్క్వేర్‌, 

హాగ్‌ బరువై వ ఆగారము కల్పించుచూ ళూల్‌ ను నిట్టనిలువుగా సళ్ఫెసు స్లెటుమై నిల 
బై ట్రై: ఏవిధముగా ఉపయోగవపడుచున్నదీ 20వ పటములో నే చూవబడినది. తి. సే ఏర్‌ 
హెడ్‌ యందలి స్పిరిటు లెవెల్‌ వర్హ_యొక్క_ మట్టమును తెలియచెయుశూ శృ వర్మ 
మొక్క మూలలు అంచులు మరియు తలములు (టూ (TM) గా యున్నది లేనిదీ 
చాడు మదియాం సృ ్ట6%్‌ హాడ్‌ ల అమరికతో చక్‌ నోసుకొనపీలగును, 5, దీనియందలి 
శుంటరుెహెడ్‌ అను అమరికతో రౌెండురాడ్తులయొక్క_ మభ్యబిందువును కనుగొని 
మూయ్యు_శయుట కుపషయోగించును. దినియొక్కు_ ెగ్‌్‌ V-బ్లాకువఆ కోణముగా 
యమున్ప్సృవి కాబట్ట కాండురాడ్డును లెగ్‌ సమన కోగారము జేసుకొొని దాని తీలముపపై 
జిడును యుంచి | ఒక గీత పె ఏబరుతో గీయవలెను, ఇ'క్లే కౌండురాడ్డును గుండముగా 
కొంతే (తిప్ప పి సె1తను ఖండించునట్లు 5ండవగీత్‌ మరిదదుం ఇంకనూ కాండురాడ్డుకు (_తిప్పె 
శవ గీతను మొదటి గీతను భుండించునట్లు మూడవగీతి, చేడు అంచు ఆధారముగా గయ 
పలెను ఆ రెండురాడ్లు తలము ఒక చినృ(తిభుజము ఏ ఏర్పడును. ఈ తిభుజముయొ క్ష క్ష 
సిధ్ధ బిందువులు కలిపినచో కాండురాడ్డుయొక్క_ సెంటరు లఫించును ర, దినియందుగల 
(ప ౧ టాక్టు రు "హాడ్‌, కోణమానినివతె యుండి ౧--90 విభజంచబవ యున్నవి. ఇది 
ఒక గుండ్రని టగాట్టువై. జరుగుచుండును కాబట్టి వయృ_యొక్క_ కోణమునకు దీనిని 
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ఇట్‌ పీసనుకొని నోణములను దీని భభో 
మున కొయునుట మరియు వార్ము ంగస 
చేయుట వీలగును 21వ సబముతో నస 
యొక... ప్రేం ము ఏ ఫిగా నముంగా గురో 
బడు దున్నదీ చూసటడెనగి. దీని" 
చేక 90“లు కోణములు కొలుచుట భూగియయు 
ఇక్‌ చేయుట ఎక్కు_న అనుగాలము 


415° 





కాంవిశేవన్‌ సెట్టు డు చెసే 


ద్ని క్ష al చ a 1, జా 
వ నం. 21 (వాటాక్సరు En గించుటలో జూ లయం ల బం (Cai 
ఉపయోగించి కోణము కొలు చుటు while using combination 341 :- 


మిగతామార్చి_౦గు పరికరములదలె గాక ఇది సున్నితమైన నిర్మాణము కొల్లి యున్ను?. 
కాబట్ట మార్చి_౦గు మరియు కొలతే చనులలో జాగ త్త గా ఉవయోాసెంప నవలంయున్ను జ 
రోాగించిన పిదప దీని ముఖ్య అవురికలు 1 స్క్వేర్‌ హాడ్‌ ' 2. (పొలటం*ప్పుర్‌ పాస 
వె, చెడు మరియు 4. సెంటరుిసాడ్‌ లను విడిగాతినీ సు భ సర్‌ క్‌ ౧4 దము మనుష) "స 
ఇతర పరికరములతో కలుపక (ప్రత్యేకముగా భ(దపగచ వల-మును, 


95 నంగ పొ (పశ లు - జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. How do you test the roundness of a round bar? 
జః కౌండు వారును V-ళ్లొకులోయుంచి సళ్ఫేసుసైటుడై పెగుినవలయున్యూ మూగ .6 
గు బ్లాకు యొక్క_సై._బరు పాయింటును తొకుచూ నగి-బ్దాకుభోగల. బారీన గః 
ముగా (తీప్పీనచో రెండు బారు నషం (పైకము గా యున్నది లేనిథ్‌ "తేలి మును 
2. Whatisthe maximum angle measurement that can bce taken 
with the protractor head of a combination set? 
జ:- 160° కోణము కొలతవరకు కొలువవీలగును. 
3. IH is required to drill 5 holes ona 910% circle of 200 m.m. 
radius at equal distance. What is the Chordal length? 
జు- 200౦0 మి.మో.ల వ్యాసార్ణ ముగల గృ త్తీపరిధియై 5 సమానభొగ ములు డై డారు స్‌ 
" చెయుటకుగాను పట నంబరు (1) లో తెలుపబడనట్లు పనై ఈ సెక్షంగు క కురుల ముంన్యూ 
డ్‌వై నరు "సెట్రింగు = 200 ౫ 1, 1756 = 235,12 మి,మో,లు అగును. 
ద Why marking blue is put on the surface plate and not on the 
job surface? 
జం జాబుయొక్క. నుట్టము వరిశీలింపబడుటకు మార్చి_ంగు.బూ కలర్‌ ను 'నిగ్సిసు 
వ ఇల్లై లో స్‌ క్‌! . 
సటుపెసే వ్రాయవలెను. జాబును ఆఅొరంగపూసిన సేటుపై రుద్దినచో రంగు అంటు 
(టి FL జిక ' 
తీరునుబట్టి మట్టము స్థి3 తెలియును అట్లుగాక జాబుమై పూసీనచో ఈవిష యము 


గళ Fuk, 
wh న్ను 


అ ఏసి 


హాలో 


ముగా" బోధపడదు 
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ఏ౨. Givea list of tools that are required for marking? 
జ 1 సీల్‌ రూలు 2. మూలమట్టము 3. మ్కైంిబరు 4 డివైడరు ర్మ పంచ్‌ 
గ "“హెమరు గ మార్కిింగుళ్లాకు ర, సళ్ళేసుపేటు 9. కాంబినేషన్‌ సెట్టు మరియు 
౧ /- బ్లాకులు లేక యాంగిల్‌ సైటు ముఖ్యముగా మార్కింగు పనిలో కావలనీన పరి 
కరములు 11. జెన్నీకాలీపర్‌ మరియు 12, హైటుగేజిలుకూడ కొన్ని పనులకు కావలెను. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 3) 


1. Describe how would you mark accurately (a) The centre of a 
flange (b) the centre of a round shaft 1/2 inch long (c) pentagon on 
agivenrod? Mention the list of tools and instruments needed for 
marking. (APP - Oct. 1980) 


Hint:s- 2) జెన్నీ కాలీపర్‌ ఉపయోగించి సెంటరు కనుగొనవలెను, ర) కాంచి 
నేషన్‌ సెట్టులో సెంటర్‌ హెడ్‌ మరియు శ్లేడు సహాయముతో సెంటరు కనుగొనవలెను. 
0) వై డరు సెట్టింగు కనుగొని వృ త్తభాగమును డివై డరుతో 5 భౌగములుగ విభజించి 
పంచభుబిని గీయవచ్చున్ను 

2. Suggest a tool for finding the centre of a round bar and state 


how it is done? (July - 75) 
3. Whatis the difference between a square head and a centre 
head ? (APP - Oct. 77) 
4, Write down the uses of a various attachments of a combina- 
tion set? (July - 72) 
5. How do you proceed to mark out a hexagon on a round block 
of linch dia? (July - 66) 


Hint:- కాంబినేషన్‌ సెట్టులోని (పొటాక్సర్‌ హాడ్‌ మరియు 'బైడుల మభ్య 
60” ల కోణము సెట్‌ వేసీ కేం(దముగుండా పోవునట్లు 8 వ్యాసశరేఖలు గీసీనవో అవి పరి 
ధిని ఆరు భాగములను చేయును. శేఖల చివరల కలుపుచూ షడ్చుజిని వూర్తిచేయవల 
యును. లేక డీవై డరుతో పరిధిని శే అం॥ చొ॥న 6 ఫౌగములుగ విభజించి కలుపవచ్చును. 





WW 
PN 





4. వెసిలు _ క్షాంపులు (VICES AND CLAMPS) 
ఇ ద్‌ డా 


4.1 చెస్‌ యొక్క. నిర్వచనము (definition) 


రెండు వెడల్పుగాయుండు దౌిడలు యుండి వాటి నుధ్య్వియుంచిన వస్తువును స్టీం 
ముగా కదలకుండా పట్టుకొనియుంచు ఉపకరణమును వై స్‌ (7106) అందురు. ఇది వర్గు 
పోపులో ఒక బలమైన “చెంచీవై బిషింపబడది 3 మెలు చేయునపుడు ఛిజిలుతో మెటలు నరం 
నపుడు టింపముతో మెటలు ) కోయునపుడు. మరియు అసేక సందర్భములలో వర ను 
బిగువుగా పట్టియుంచుటకు, వినియోగింపబడుచున్నగ్ని వీటిని హోల్లింస టూల్చు 
(holding tools) అనికూడ పిలుతురు, 


4.2 వైన్‌లు - గకములు (Types of Vices) 


ఆధునిక పరిశములయందు అనెక నిర్మాణములలో నై సలు లభించునున్న వి. 
1, లెగ్‌ వైస్‌ 2 బెంచ్‌ వైసు 3. మైవువైసు 4 మెషిన్‌ వై సు 5, టూశొమేకను 
నైస్‌ 6, హేండ్‌వైసు 7. పిన్‌ వైసు 68. హేండ్‌ క్లాంపులు అను హోోలింగు. ఉర 
కరములు ఎక్కువగా వినియోగింపబడుచున్చ వి. 
క్ల.క లెగ్‌ వై స్‌-వివరణ (description) 


ఇది పురాతేన రకపు వై ను, దీనిని బ్లాక్‌ స్మిత్‌ వశే 






జ ఈ 441/5 ) 













వసు అనిగరాడ అందురు. 2౨వ పటములో దీని షష 
మొక్క వివిధఖి "గములు వాళి అమరిక చూప pei 
బడినది, .దీని డొడలు (J2%5)-1 75 మి,మోలు HANDLE 
నుండి 200 మి,మో,ల వెడల్పుగా యుండును. (2) 
హాండిల్‌ బని (తీప్పిన (వంగు ఇ వలన దవ్ఫ 
డకు పట్లు లఫించును, బిగింపు శే మటు శ ఆధార 

రె 
ముగ బెంచ్‌ మె నిర్మింపబడును.. SPRING 
ఉస చదరాగ ము: . ఇది మోటపనులకు బాగుగా (క) 
యుండును. కనమ్మురపుపన్మి మెటలును బిగించి పృనం, 22 లెగీ నై సు 


వంపు జేయుట, ఇజెలుతో మెటలు నరకుట మొదలగు పనులకు ఇని ఎక్కవ ఊపరా 
గింపబడుచున్నది, 


44 బెంచ్‌ ఆనె సులు (Bench Vices} 


ఏరా వివరములు (Constructional details):- చెంచ్‌ వై సులు అనేష 


నిర్మాణములతో తయారగుచున్నవి. 1, పారలెల్‌-జావై సు 2. స్వీవెల్‌ వై సు (Swivel 
౪106) క క్విక్‌ రిలిజు వైసు 4 కాంబినేషన్‌ వైసు అనెడి రకములు వర్కు సెఫులో 
ఎక్కువగా వినియాగింపబడుచున్చని. 


23 
1) పార లెల్‌-జా- బెంచ్‌ వై సు;_28వ పటములో పారలెల్‌-జా-బెంచ్‌ వై సుయొ క్ష 
అజ్జకోత పటములో వివిధఫాగముల వివరములు చూపబడినవి. దిని అండు చౌడలు పాగ 


అల్‌ గాయుం 
డుటచె పార 
అల్‌ =జా- బెం 
చ్‌, డను అం 


దురు 













చా&(body): వూ 

ఇని కాస్‌ ఐర 11 

పట? EE 

© చయం జ్జ మీ. అనటం యా usr ౪ 

బరున్రు గా ఆ LS wn శ . 
్‌ | ప" నరో క్‌ pp OUARE THRE) 

యుందును. జడ గళ గళ A గ AED SPM UE 

బాడిలో సె COTTER కటి LARGE NUT ౧౦౪౯4౬౬౦ 70 860% 

కం షక WASHER 

On ద” Gl | 

(2) గలదు. ణ్‌. 

కడిలెడ చౌడు ప, నం. 23 పారలల్‌ -జా-బెంచ్‌ చై సుయొక్క_ అడ్డకోతవటము 


(Movable Jaw):- ఇదియునూ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ తో చేయబడినది స్పిండిల్‌ (Spindle) 
సహాయమున (త్రిప్పినపుడు బాడలో ముందుకునూ, వెనుకకు జరుపబడుటకు వీలగును. 
కలని జాడ (Fixed Jaw):- ఇది మనూ కాస్‌ ఐరనతో చాడీతో కలిని తయారగును. 
స్క్వేర్‌ డ్‌ స్పిండిల్‌ (Square threaded splndle):- ఇది మైల్లు స్రీలు లేక సీలు 
తో చేయబడినది. పెద్ద బాక్సు వంటి నట్టులో బిగింపబడును, చాక్సనట్లుతో బాటు కది 
లెడు టౌడను నడుపుటకు స్వ్పీండిల్‌ (తివ్నబడును. దీనిన స్కె_ఏర్‌ నురలుయున్ఫ ని. 
'చొక్సునట్టు (Boxnut or Large nut):- ఇని కాస్ట్‌ ఐనన్‌ లేక గన్‌ వెటలుతో చేయ 
బడినది. వై స్‌ బాడిలో కదిలెడు చెడతో బర కుల్‌ జాయింటుతో అమరియున్న_ ది, 
"హిండిల్‌ (Handle):- ఇది మైలు స్టీలుతో చేయబడి (న్ర్మూ_రాడ్డును | త్రివ్వటకు పనికి 
వచ్చును. 
దౌడలవ్రైగల ప్లేట్లు (Jaw-plates):-ఇవి కార్సన్‌ స్తీలుతో చేయబడి మైభాగమున గరు 
కోన పళ్గుకోయబడియుండును. వీనిని *జాలమై (స్రూ_.లతో బిషింపబడి యుండుటచే 
సాలమధథ్య వగ ంపబడో వర్కు జూరకుండ పట్లు కలిగియుండును 
౮ావ్‌ న 
వారు (Washer): ఇది మైల్లు స్త్రీలుతో చెయబడి స్పీండిల్‌ పె గల (స్వీంగునకు ఆధా 
రము గా యున్నది, 
లా ఆ శల 9 ద్‌ కో a స ల్‌ త్‌ో జ్‌ a gg 
(స్వుంగు (Spring): ఇది (స్పంగున్లలు క ప్లై కార్చన్‌ ae గాని శయిబడు స్పం 
డల్‌ మై బిగింపబడి యుండుటచే న్పిండిల్‌ న్కు కదిలెడుగౌ"డను ఊగనీయక పట్లియుంచును, 
క U5 ళ్‌ డ్ర్‌ లాన్‌ ఇదా ల్‌ 
కాటర్‌ పిన్‌ (Cotter pin):- ఇది మల్లు న్తీలుతో చయబటి స్సీండి వరుగ ల (న్వ్‌ంగ్యు. 
మరియు వాపుర్థ్యను జరుగనీయదు. 
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బెంచ్‌ వెస్‌ యో క్క సెజు నిర్ణ ఆయము (Specification of Bench Vice).— 


బెంచ్‌ వై సుయొక్క_ దెడల-3ె PP జాం స్తుటుల వెడల కొలతేనుబ్యి వైసు 
యొక్క_సై జూ తెలియజేయబడును.. జా-స్సైట్లు 50 మిమో,ల నుండి 200 స మొల 
వెడల్పుగల వై సులు వర్కు_సాపులో ఎక్కువగా వినియాగింపబడును 


2) సి ఎల్‌ వె న్‌ (Swivel ౪16ల:- పారలల్‌ -జా-వై సున ఒక తిరిగెడు అిధా 
టా 

రముకై నిర్మించబడుటచే న్వీవెలునై సు అనబడుచున్నది, ఒక wen ఆ భారముమోడు 

బోలు వురియుం నట్టులచె విషంపబడిన మరియుక రౌందు"పి వై సుయొక్ళు_ భగము 

అన్నియు విషంపబడి “మాలను 0౩60లలో బెంచీ ada కేణములో 'వై సున 

(తిప్వుకొనుటకు వీలుయున్ఫదగిి ఇవి ఫిట్టరు-పాపులో ఎక్కువ వాడబడుచున్న.వి, 


లి క్రిక్‌ _రిలీజ్‌ వై సు (Quick release vice):- దీనియందు బిగింపబుడియంన్న 
కదిలెడం బెడను అతి త్వరగా వెనుకకు జరిగివచ్చు (ప్రత్యేక అమరిక గలదు. దీనియొక్క_ 
'బాక్సునట్టు రండు భెగములుగయుండును, అడుగభఖెగము ఒక లివరుకు అతుకబడీ యుుం 
డును, జొడలను బిగించునపుడు ఈ లీవరుతో చాక్సునట్లు శెండు 'భౌగములు స్పీండిలు 
యొక్క. మరలో ఫిట్‌ చేయబడును డౌడలను వదులుచేయిటకు లీవరునో స్పిండిలు పె 
గల బాక్సునట్టును వదులు చేయుటవలన వెంటనే గౌడ వెనుకకు జరిగివచ్చును, 
4) కాంనిశేవన్‌ వసు సు (Combina- 
on vice):-, దీనియొక్క_. నిర్మాణము 24వ 
పటములో చూపినట్లుండున్తు దీనికి ఎల్వేన 





గ; 


శౌొడలు యుండి రెండు ఎకు -జా సేటులు 
కూడ కల్తి యుండును. కాబట్టి శుపులను కూడ 
ఈవై సుయందు చిగింపు చసుకొనుటకు యప 
యాగపడుచున్న ది, 


భు. నం, 24 కాంబెసేపన నై సొ 


4.5 వసు వెస్‌ (Pipe vice):- 


మెపులు గుండ్రముగా యుండుటవలన మామూలు వై స్‌లో బిగించుటకు ఏిలువడదు. 
కాబట్టి V/-ఆకారములోగాని అర్బచం(_దాకారములోగానియున్హ (ప్రత్యేకమైన చలు 
కలదిగా ఈవై స్‌ తయారు చేయబడినది దీనిలో స్పీండిల్‌ నిలువుగాయుండి కడితడు 
నొడను మైకిని మరియు (క్రిందికిని నడుపును, దీనియందుగల జూ-పేటు సెపును 4 నిందు 
వుల వడ్డ పట్టుకొని యుండుటచే మె సులను వై స్‌లో బిగించి కోయుట, నురలు ఏర్పగ 
చుట్టు వంచుట మొదలగు పనులలో కదలక యుండును, 
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4,6 మెవి.న్‌ వెస్‌ (Machine vice) 





(డల్లుంగ్కు పేపింగ్‌ వంటి మెషీన్‌ కుది 
గ్ళపై వరయ్మ్క_ను పట్టుకొనుటకు (పక్వేక 
ముగా నిర్మింపబడినది. దిని చేస్‌ శు గల 
సాటులయందు బోల్దులు అమరి మెషిన్‌ 


\ 


ఉదబిలుడు బిగింతురు. 25వ పటములో వ. నం. 25 "కెదిలు చెస్‌ 





గా 


ణా గా కా జో లా జ్‌ తో జ్‌ 
చూబనటు బెంచి న ను కన్న న "ముగా యుంచగును సుదిలు న స్‌ అనిగూూూ పలుతంపె. 
ల = > అ 2 





4.7 టూల్‌ షేకరు వె క (Tool Maker’s Vice) 


చిన్నవి, అల్పమైన సలువకముల వార్తలను 
పట్టుకొ" నుటకు ఇని అవసరము, ఇడి మైల్లుస్త్‌లు 
తో తయారు చేయబడి ౨౮వ భటములో 
చూపిన ఆఅికారము మదియయు నిర్మాణము కి 
యుండునుఒకచోటునుండి మరియొక చోటు 
నకు జేలికగా తీసుకొనిపోవచ్చును. 





45 హాండ్‌ వె న్‌ (Hand Vice) 

చిన్న(న్మూూ_లు, రివెట్లువంటి భాగములను "పెద్దవై సులో 
నిగెంచి వట్టుటకు అనుకూలముగా యుండదు మిక్కిలి చిన్న 
సెజువై నను బిగించుటకు వీలుగా హౌండ్‌ వై సు నిర్మింపబడి 
నది ఇది లెగ్‌ వై సును బోల్మి 27వ పటములో చూపినట్లు 
కండు చిన్హ్రడాడలు ఒక హేండ్‌ న్లూ)యింగ్నట్టుతో బిగిం 
చుటకు వి'లై నదిగా తయారుచేయబడి యున్సుది, 
4.9 వీన్‌ వై సులు (Pin Vices) 





ఈరకపు వై సులు సన్నని రాడ్డులు, వైర్లు 1డిళ్లు, శెపు ప,నం.27 హాండ్‌ వై స్‌ 
మరియు ఇతర చినసైజాగల ఫెగములు ఏవయినను చిగించి పట్టుకొనుటకు ఉపయోగ 


DA 


HOLE THROUGH CENTRE 





CHUCK 
హృ నం, ౨8 పిన వై సులు 


కాన 
(= 


పడుచున్నవి. ఇవి మిక్కిలి చిన్న యై జులో అెనీకరక*సైన నిర్మాణములు గలవి లభిం చును 
2రెవ పటములో శెండు రకముల పిన్‌ వై సులు చూవబడినవి. | 
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4.10 క్తాంపులు (Clamps) 

నూర్కింగు, (డ్రిల్లింగ్‌ మొదలగు పనులలో కొన్నినినోల బిగింపుఆకొగకు అెనేక గ 
ముల నిర్మాణములలో శ్థాంపులు తయారు జేసుకోబడి ఉపయోగంవబడుచున్న్నభు ఇక్‌! 


ఆంయాభనూలయంను పాగులను కగనలఅసి యన 
రి an Re 
a: (it i ff hp 
ణో 
ఖో 


ఇషం౯ా నె స్‌ివతె పటుంరకొనుటుగన సహార 
య్‌ రి 
రా 


రిం చరం ప కారిన నార్‌ యా స్స్‌ ౧స్రు గజ t= నో 
త్త ౧౨ 4 ల ( a 5౦ వ్ర) 


ములు (Auxiliary Vice Clamps) 
అనుచుందుగు ఇవి ఎస్క్ము_వగా యమో 
న్రీలుతో చేయబడును, 29వ వటములో 

నది. € ఆకారపు (-ఫీముయుండి ఒక చేతి-్యస్క్కూ. అమర్చబడియున్నద్ని చయ సా 

కనులలో వస్తువులను (-ఫీములో పట్సి యుంచుట కుపకెరించును, 

30వ పటములో పారలల్‌ కాంపు అనబడు 

మరియొక క్ష్తాంపుయొక్క_ నిర్మాణము చూపబది 

నది. దీనిని టూల్‌ మేకరు క్లాంను అనిగూడ పిలు 

తురు. దీనియందు చెండు సమాంతరపు బెజలు రండు 

చేది (సూ్య1ూ_లతో నడుపబడును, ట్యాప్‌ లు మురియు 

నాలం వంటి పరికరములు విటి చెౌడల మధ్య కంపు 








(-క్షాంపుయొక్క్ల నిర్మాణము చూస 


ణీ 






: 


(1114 


,? త 
లా! Hott 


tHE 






Pr —— 


cy 
| |, 


[ 





జేసుకొని _ పనిచేయుటకు ఈ రకపు క్లాంపులు ఉప “కచ ళా 
రఈయాగపడును ఇవిగాక | = ఆకారపు కాంపు నన క! 
అనియు, -కైైంపులనియు అనేక రకములు "సంద మ 
ర్భృమునుబట్లి వర్కు_పాపు పనులయందు ఊఉపరమోగింప ప నం, 80 పారలట "క్షాం:1) 
బడుచుండును, (Parallel clamp) 





4.11 నైన్‌ లను ఉపయాగిందచుటలోగ ల కొన్ని సూత్రములు 
బెంచీమోద వైస్‌ ఎలా విగింపబడవలెను? :._ ఫిట్టరు పనిచేయు సై! 
ఇందును తెగినంత ఎత్తులో యుండవలెను. పారలల్‌ -జూ-బెంచ్‌ వెను జొడాలు ఖకీఎగం 
మోచేతిని ఆన్సి నిలబడియయున్న పుడు, చేతివేళ్ళను చాచినచో ఫిట్టరు గడ్డమునకు దిగువగా 
తాకచూ యున్నచో ఆవైసు సక్రమమైన ఎత్తులో యున్నట్లు (గహించవలయును, 
సుమారు వర్కు బెంచీ ఎత్తు 100 సెంమో.ల ఎత్తుగాయుండి అబెం-చీవె బిగింపబడీన 
వైస్‌ ఎత్తు సరివోవున్ను తేనిచో పాదములవడ్డ ఎ_న్రన చెక్క ప్లాట్‌ ఫారమ్‌ ఏర్పరచు 
కొనవలయును. న 
'వైస్‌ను బెంచెయుక్క_. అంచునకు స్క్వేర్‌ గాను, ఎత్తువల్లములు లేకుంచానుచూని 
కడలనీయక బోల్లులతో బిగింపబడి యుండవలయును ఒకే వర్కు. బెంచీమిజ ఎక్కువ 
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లు యున్నచో అవి అన్నియు ఒకదానికొకటి సమాంతరముగాను వాటిమధ్య వాలి 
ఎడముండునట్లు చూడవలెను. 


Pes 


సు 
గంత 


0 


2} 


వె స్‌ డచాడలసె కాంఫులు ఉపయోగించుట :_ వైసు దెడలపె గరు 
a_ ౧౧ 


= 
కైన పళ్లు (Serrations) గల గది ఉక్కు ఫైటులు _ విగింపబడియుండును  బొగుగ 
నునుమవైన తలములుగల పార్టును వాటిమధ్య బిగించినచో ఆపళ్ళయొక్క_ ము(ద్రలుపడ్‌ 
వర పాడను. కావున తీగరమ్ము సీసము లేక రాగివంటి మెత్తని శకుతో 1 -ఆకార 
ముగా వం-చబడిన "రెండు కాంపులను జా-స్రేటులమైయుంచి వర్కును బిషించుకొనినవో 


చదునైన ఫ గములనకై ము దలు వదన్మ ఈ క్షాంపులను వైస్‌ కాంపులందురు, 
వెస్‌ లయొక్క_ శందతుణ (Care and maintainance of Vices) :- 
నానా 


వై సలు ఎక్కువ కాలము పనిచేయుటకు ఈకింది జాగ తేలు వహించ వలయును, 
1, వర్కుబెంచిమపైగల వై సు కదలుచూ యుండరాద్దు 2. చిన్నసెజు వై సుష బరు 


'నౌ న వరాటపనులు చెయుటకూడదు. తె. వసు మాండిల్‌ చేతితో (తిప్పుచూ కాడలను 


శ. 
fF 


GD 
బిగింపవలెను. కాని హౌమరుతో కొట్టి బలమైన విగింపుచేయరాదు. శ వై స్‌మై పని 
ముగిసిన పిదప మెటలు చిపల్కు దుమ్ము వసైరా (బ్రష్‌తో కుభ్ళోవరచుకొని అన్ని భగ 
ములమై ఆయిలు పూయవలయును 5. వై స్‌యొక్క_ చౌడలు పనిలేనపుడు దగ్ధజుగా 
శుషెం-చచి "పెట్టరాదు, ఎల్లపుడు 4 లేక 5 మిమిల కాళియుంచి వై సును యుంచవల 
యును ఈ గుండని ఆకారపు మెటలు పీసులను బిగించునపుడు వి-చబ్లాకులువంటి ఆధా 
రోములు మధ్య బిగింపబడేలా జూ[(గ్రత్తపవవలెను. లేనిచో బిగింపు కుదరక జారిపోయి 
[(వమౌాదములు జరుగును. 


4, 12 నం(గపహా (పశ వలె రా #sహబmులు(Short Questions and Answers) 


1. How a Fitter’s vice is better than a black smith’s Vice? 

గ్రా ఏ = ఫుట్టురు ఉపమూగించు పారలల్‌ -జూ-బెంచ్‌ వై సు నమాంతరముగా డౌొడలు 
నదచుయముడుటె వర్గు ను నమాంతరముగ్య "మొ త్తేం జా-ెసిట్లు (పక్క_తలములే ఆ(కమింప 
జవ మంచి దిగింపునిచ్చును. బాక్‌ స్మిత ఉపయోగించు లెగ్‌ వై సులో కదిలెడు బొడ 
ఒక వ(క్రరిగుిలో నతవబడున్ను కావున బిగింపు జొడ _పెఅంచున మా(తేసు ఎక్కువ 
వో ॥ చ గ, హో! షో 
యుందును కాబ్ట్టి ఫట్టరు వై సు ఎక్కవ శక్తి గలిగెనది. 

2. 026 పం the main reason for providing square or Acme threads 
on the vice spindle? 

భి ఈ మరలు బలమైన (కస్తులు గొవ్పీయుండ ఇవి చొక్సునట్టులాోో ఎక్కువ మేర 
తాపచూ యుండును కాబ్‌ ఎట్ట పరిస్థితులలోను మరలు జూరిపోవు. 

3. What 13 the material used for box nut of a Vice? 

జ్య- గన్‌ 'మటలు లేక కాస్ట్‌ ఐరన్‌ లోహముతో వై సులోగల చాక్సునట్లు చేయబడును, 
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4. Fill up the blanks in the following lines. 


(a) Jaw plates of a bench vice are made of 12222444. metal. 
(జ;= హోర్గొనింగు చయబడిన సీ లు) 





(b) Bench vice is fastened at the .......-. of a work bench. 
[=:- ఎ& (Edge)] 

RE oes vice is suitable for heavy duty works. 

(= - లెగ్‌ వైసు) 


5, What is the function of a quick release lever ina quick 
release vice? 


జః- హాఫ్‌ నట్టును వై స్‌ న్పీండిల్‌ నుండి వేరుచేసీ స్పీండిల్‌ ను 1 తిస్పకుంళా? దాను 
త్వరగా వదలు జేయుటకు క్విక్‌ రిలీజు లివరు పనికివచ్చును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 4) 


1. At what height a bench vice is to be fitted? (July - 77) 


2. Name the types of vices and state briefly their uses? 
(APP - Mar. 74) 


3. What are the uses of Vice Clamps? (Oct. 59) 


4. Ina defective fitter’s vice it is observed that the movable jaw 
of the vice does not move when the handle is turned. State the 
possible causes of the defect and how you will set it right? 

(APP - Mar. 74) 
Hint: జా-కదలక పోవుటకు 1. ఇ "క్సునట్లు అరిగి రంగ్‌ (ఫెడ్‌ ఎక్కి_యుంగు!) 
2 స్పిండిల్‌ పిన్‌ ఊడిపోవుట శె స్పీండిల్‌ లో వంపుయుండుట సు॥ కారణములు. 

౨ Name the different parts of a fitter’s bench vice. What materials 

are used for making these parts? (July = 72) 


టాం 


౨. సుత్తె - రకవంంలు (HAMMER AND ITS TYPES) 


ఏ.1 హూవమురు నిరాణపివరయులు (Constructional details of a hammer) 

సక్టంరు హెపులో ఎక్కువగా వాడు సు తైను హాండ్‌ "హిొమరు అందురు, మెటు 
బును వంచునపుడు, ఛిజెలుతో నరకునపుడు, "మార్చి_౦గుప పనియంద్కు మెషిన్‌ పార్టులు 
వెషెంచుట మరియు ఊడదియుటలోను మరియు రివె 
అంగ మొదలగు పనులయందు బలముగా పూదుటకో 
ఇవపకరించు సాధనముణా సు చె వావబడుచున్నడ్సి 31వ 
సకం ములో “నియొక్క- నిర్మాణము వివిధఫభాగ ములు 


చూపబడెనవి, క్స్‌ (Peen) 2 _ కన్ను (Eye) 3. 
ఏలము Cede శ బోల్‌ (Poll) 5 ర్‌ ముఖము 6, 
చా 7, సక్‌ 8. పిడి (126610) అను ఫెగములు 


గలము, దినియమొక్క_ కన్ను కోడి(గుడ్డ- ఆకారముగా 
మముందటును, కొొయ్య్యపిడి జూరకుంరా కీలము వేయబడి 
కనులలో పిగెంపబడియుండును. పిడి పొడవు 250-25 ప,నం.శి1 హేండ్‌ -హొమరు 
మిమోొల వకకాూా యుండును, ను త్రేయుక్క_ - స్‌ కొద్దిగా కుంభి "కారముగయుండి హై 
నింగస వయబడకడుట'ే వర్కు పె సు "తో కొకీవిననూ Mate పడుపు, 
ఇవి వివిధపైజులు మరియు ఆకృతులలో ఫోర్ట్‌ శు సీలుతో తయారు చేయబడి 
అ ఫేంచును. హమరుమమొ క. సెజు నిర్ణయము (specification) బరువునుబట్ర్‌ ముండును. 
౧ 11-- 0,౩33 కిస. బరువుగ లవి చిన్నసైజు రివెట్లు మణగగౌహుటకు మరియు మార్కి_ం౦గు 
పనిలో గాట్లు కొట్లుటుకు ఏినియోగింపబడును 0.45 కీ.(గా.లఅ బదరువుగలవి ఛిజెలింగు 
మనిలోనూ ౧,9 క్‌ “(యొ బరువుగలవి బరువై న వోంటపసనికి ఉదపమయోగింసబడుచున్న వి, 
ర్‌ లి "స్పై పావుర్త లో రకములు (Types of Hammers) 
i కుకకిని రెండు తెగలుగా విభ జింపవచ్చును అవి |, వీన్‌ ఆకారము నుబక్వీ 2 
చూానుర్‌ ఉద యోగమునుబటి. 
ba క హామర్లు ed యు పీక్‌ ఆకారమునుబక 1, బాల్‌ న్‌ హాొముఘ (Ball 
peen నాన 9 స్టయిట్‌ పీ సీన్‌ హెచురు (Straight peen hammer) మరియు 
3. (కాస్‌ పీన్‌. (09059 peen hammer) అనెడి మూడు ఫేర్లలో లభించును. 
hairs అఆకారముతో నిమి తేములేకుం7ా అవి డసపరాయోాగింపబడు పను 
అను బట్ట 1. సాఫ్ట్‌ మామరు 2 సెక్రి “శ్పాచయ తె క్లా- సూూనురు మరియు 4 వెదర్‌ 
చేను కరు మొదలగు పేర్లతో 'అశేకమెనవి లభించును. 
దబ "హాముర్గ ప ములు (Uses of Hammers) 
చాల్‌ కీన్‌ కూవురు:.. దీని ఆకారము 31వ పటములో చూపబడినది. దీనిని 
ఇంజనీర్‌ “హీనురు మరియు చిప్పింగు *హిమరు అనుపేర్షతో ఫిలంవబడును, దీని పీక్‌ 


బంతి ఆకారముగ యుండును. దీనిలో తేలికైన చు జైలను మార్కింగునకు బరువైన 
వాటిని చిపష్పింగ, రివెటోంగు వంటి పనులకు చినిధోాగింతురు, 
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స్రైయిటొపీన్‌ హేమరు:_ దీనియొ క్ర 
సీన్‌ కీలాకారముగాయుండి అంచు కె౭వ వట 
ములో చూపినట్లు పిడికి సమాంతరముగా యం 
డును, లోహపు షీటు లేక పేటును వెడల్పుగా 
సాగగొట్లుటకు దీని సాగియిట్‌ పీక్‌ ఉపయో 
గెంచును కునం, 32 సెంయిట్‌ ఫన్‌ మాము 


శాక 





(కాస్‌ పీన్‌ హౌమరు:_దీనియొక్చ_ పీన అడి 
భాగము కీలాకారముగయుండి కితెవ పటములో వలె 
పేన్‌ యొక్క అంచు హేమను పిడికి అశ్జను "గా యుం 
డును. మూలలు మరియు వంపులు 'సవరించుటకు మెట 
లును సాగగొట్టుటకు ఈహావమురు ఉపయోగింపబడును. 

సాఫ్‌ మెటలు హౌమరు:_ఎక్కు.వ నునుమై ప.నం,3%3 [కాస్‌ సీన్‌ “హీవురు 
. కా నటువంటి పారులను బినెంచుట తేక ఊడతదీయుట్రవంటి కున 

లలో వాటిని "హేమరుత కొట్టి సరిజేయునపుడు వాటికై 


ష్‌ C= ము(దలు పడకుం7ా యుండుటకు లెడ్‌ ం రగ స్లావ్‌క్‌ లేదా" 
౯ కొయ్య నంటి మెత్తని తేలిక లోపాములతో ఇప చేయబడి 
సాథి వేకుకులు ఉపయోాగింపబడుచున్నవి. కెక్షేవ పటములో చూపెనట్లు అనేక 
ప. నం 34 ఆకారములుగా తేయారగుచున్స వి, 

సెడ్డి హోము కు (Sledge hlammer):—- 35వ వటుములో వలె కండు నూన ky 
లతో 7 10 లేక 14 పౌనుల బరువులలో లభించుచున్చువి. దినియొక్క_ 
పి 100 సెంమా.ల వొడవవురకూ యిండును. ఇది బరువై నది గాన్సున 
శండు చేతులతో ఉపయోగింపబడును. ఇది కాల్చెనమెటలును సాగ 
గొట్టుట్క వంచుట్క కోయుట మెందలగు శ్లాక్‌ స్కిఠ్‌ పనిలోను మరియు 
ఇకిర మోటపనులందు ఉఆపయోగింపబడుచున్న ది, భు నం, శేగ్‌ 
కా-హెవమరు (Claw-hammer):- ఇది వంగి యున్సు సనస్సినిగాడిగల సీన్‌ గి 











యున్నది. ఇది మేకుల తలను పట్టుకొని ఊాకదీయుటక్కు ఊచలు వంగియున్న సరిచేయుటకో 
పనికివచ్చును. ఇవి కాళశ్చెంటరు పనిలో ఉపణయోగింపబడును, ఇది జేలికగా యుండును 
హెడ్‌ హొమురు (Hide Hammer) దీని నిర్మాణము కెరీవ పటములో చూ*జ 


బడినట్ట్లుండున్ను. దీనిని తెచరుక్ష న్స్‌ హేమరు అనగూన 





క 
PHY 5౯4౬ 7264 యందురు.ఇది గొట్టమువంటి బాడీ కల్లి యుండి దానియందు 
1. ౯ సము ఇరువై సుల హాోరద్లులెదరు ముక్కు_లు బిగింపబడయుండును. 






UE. ఇ సున్నిత మైన నున్నని ఫేస్‌లుగల పార్షులమై దీని 'ఛబాతో 
క! ఎంతే గట్టిగా మోడినను వర్కు_మై ఎట్టి ముద్రలు పడవు 
వనం 36 పటములో 1 ఆటాండలు 2. హా వీనుల 






31 
వ ఏ హెవురు ఉపయోాగించుటలో ముఖ్యమైన నూచనలు (Hints5):- 


1. హౌమరు పిడిని సాధ్యమైనంత చివరగా పట్టుకొని వాడినచో వర్కుయై తూక 
ముగా మోదబడును 2, సు _త్రయొక్కు_ కొయ్యాపిడిని హాజ్‌ నకు లంబముగా బిగించుకొని 
sae 3. హెవురు కన్నులో కీలము (edge pice) వేయబడి యుండవల 
యును. 4, సు _త్తెయొక్క_ ముఖముపై ఎట్టి గంటలు లేక గరకులు వా వినియో 
షెంపరాదు. న, వదలు గాయున్న_ట్టై జా పగిలి యున్న శ్రీ కొయ్యి “హోండిల్‌ గల సు . 
అను వాడరాదు 6, మిక్కి_లి గక్టీదనముగ ల లోహము మె తటి 'హేమరుతోను 


ఐుక్కిలి మె_త్రదనముగల లోహముపై హార్లు మరుతోను క కొట్టరాదు, 7. హొమరు 
ముఖము మహ్‌రూాములుగా మణిగెయున్సువాటిని వాడరాదు రీ, “హిమరు gas 


ఆయిబ్బు గీగిజువంటి జారుడు పదార్లములు పూయరాదు, 9 ఒకనికి వాడు హొమము 
రును ణురిరొక పనిలో ఉపయోగించరాదు. 


స్‌ త్త నం(గహా (పశ్నలు _ జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. Why there is a taper in the Fye of a hammer? 
rsh కీలముతోో జాను రువాడీని, కొయ్టపిడని జారకుంా బాగుగ బంధించుటకు, 
సు_త్రియొక్క_ కన్ను లోకొట్లున కుపరు గా యుండును 
2. Name the portion between the eye and face of the hammer? 
=. Poll లేక Head అందురు, 
3. What happens if the handle is not square with the head? 
జ్వ- సరియైన తూకము లేక అనుకున్నచోట సు త్తీతో కొట్టుట సాధ్యపడదు. 
4. Whatis meant by choking 
2౬ హేవమరుహౌడ్‌ కు దగ్గలుగా హాండిల్‌ ను వట్టుకొనుకును ౮hoking అందురు. 
స. How Hammers are designated? 
౩. "హేమరును 1, పేరు 2, బరువు కి. ఐయస్‌ ఐ. కోడ్‌ లతో వివరించెడరు, 


6. What is the advantage of round end of a ball peen hammer? 
- "వెటింగ పనికి శపఈోాగించును 





TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 5) 


1. What are Soft Hammers and {or what special purpose are 


they used? (April - 64) 
2. Name different types of hammers and their brief usage? 
3. Whatis meant by peening and swaging? (April - 64) 


Hint; పామర్‌ యొక్క సీన్‌ అనెడి భాగముతో సుటలుమైకొట్లి మెటలును 
వ్యాపెంచినచో పీనింగు అందురు. న్వేజ్‌ అనే కమ్మరపు పనిముట్టు పెట్టి వంపుగాయున్న 
రాసు వంపుతియుటుకు సానురుతో కొట్టుటపలన వంపు 'సవరించుటును న్వుజింగు అందురు. 


త; 
శ క్‌ 





6. అనుప జంపవము _ ఉపరోగనులు 
( HACK-SAW AND ITS USES ) 


6.1 ఇనుప ఆంపముమొక్క_ ఆవశ్వాకతి (Purpose of Hack-saw) 


వర్క షాపులో ఎక్కువగా వాడాబడు లోహపుపిట్లు, బద్దలు ఈ "ండంరాట్టుులం 
మరియు దళే సరి చటుల మొదలగునవి కావలనీనంత వరకు ముక్కలు గాకోని మాకు నీలు 
వలయునన్న ఇనుప ణింపము చాలా అవసరము. మరియు వర్కు మె 1సన్నని బిలం 
కోయుటకు ఇరుకైన మూలలయందుగల మెటలునుకోనీ 'సరిజేయుటకు ఇనుప ఓ5ంగము 
అనెడి పరికరము ఒక కటింగ్‌ టూలుగా వినియోగింసబశుచునృది, 
6.2 నిర్మాణ వివరములు (Constructional Details) 

ఇంజనీరు ఉప 

రెరాగించెడ సాధా ల్లో 
రణం చెతి అంపము 


(Hand Hack- 
Saw) లో 1, 





HOLES FOR lsd SIZE BLADE 10/00 TMEN? 


శఉనర 06,06 ; యు 
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WC ళ్‌ = సిగ/ 
న్నే లల రి 
నం (దద HCFC 
















TEIN 
ము (Fr ame) ల SMS wir err HANDLE 
py SCREWED END 
హాండిల్‌ (Han- ENR FASION NUIT 
dle) సె, సైడు ము నం, 37 తక ఘైబిల్‌ నూక _ సా ఇగ ములుు 


(Blade) అనెడి భోగములు ముఖ్యమైనవి, 37వ పటములో ఇవి ఉదవ*రిందబతనవి. 
ఆఅంపముయొక్క_. చ(టము - దాసి నిర్మాణము (Construction of 


Hack-Saw frame):— ఇడును చట్రిము బిగువుగా పళ్లపై ముంచున్ను. .స్రములలో 


రంకు రకొల సి ముం గ 
CI RR NEE TEE bh అ నిర్మాణములు గ అను, 
|| i లః సీబుద్ద తేక ఉం. చతో చేయిఎడీన 


rs iy 
lk 





Meee లన గలవి విటిని ఫిక్ఫోన 


క్‌ (Fixed) | ఇుముఖు అని అందురు 
ప, నం, ఏ8 సోలిడ్‌ లేక ఫిక్సొడు ఫఘేము-సాొ.  ౨(సేము లెొడుభాగములుగా అతుక 


బడి పొడవును ఎక్కు_వ నురియు తక్కు_న చేసుకొనే వీలుగలవి. వీటిని ఎ్య్యాఫైలుప' 


శరములు (Adjustable frames) అందురు, పిటి నిర్మాణము తి7?వ పటము మరి౫ము 
ఏరి వ పటుములలో చూపినట్లుగా యుండును. 


ఇనుపజణింపముల చ(ట్రములు గట్రిదవనముగల స్థ న్న సే బంతో చేయబడును, సుములో 
చతురముగాయుండు 'కొన్సన్‌ నూ మరియు -పెన్సన్‌ కీ బముసులం బిగింపబడి ముండును, 
ఏటికి పెగ్లు యుండును, ఇవి శ్రడుయొక్క రం(భ్రములలో అనురును. “ఫిమునకే 
కుడిచేత పట్టుకొనే "హెొండిల్‌ యుండును వింగ్‌ నట్టు చేడు బిగింపునకు ఉపరోగెంచును. 
6,35 ఇనుప అంపములలో రకములు వాటి ఉపయోగములు 

(ఇముయుొక్క.. నిర్మాణమునుబట్టి మరియు వాటియొక్క పనిని బట్టి ఇనువ 6౨ింస 
ములు లభించుచున్నని. ఈకింది పరొ_నబడిన రకములు ఎక్కువ గావాడ బడంచున్న్టని, 


33 

1. సోలిడ్‌ (ఫీయు "౧౨౦పము :- ఇవి ఒకే సెజుగల చ్లేశులు బిగెంవబకి వని చెయు 

టుకు విలు గా యున్నవి, సామానముగ బద్దఎు, ఊోచలు, మీట్లుకోయుటు కపయోనసెం వును, 
Il. ఎడ్డొనే స్టైబుల్‌ (పము ఆ=ంపమ 3- జీడులలో సెద్ద, చిన్న_్సెజులు గలని ఏనం 


ఎద పనిచేయుటకో అనుకాల ముగా యుండుటచే ఇవి ఎకువ గా వద్దు రు పోపులో శ్రా 
షెంపబదడుళసన్న వి, WUMB GRIP 

11. టూ్యబ్‌ ాముజంపము;- 
ఇవె తేలికగా యుండి శెరివ వటు 


ములో చూపినట్లు -చ(ట్రుమును TTT 


పొడుగు తేక పాళ్తిశే సుకొను అను by’ క 
డ్‌క క ల్లీయున్న్చది, కాబ్‌ చిన్న 

మవైజు వర్కు_ఫీసులను కోయుటకు ప నం. 39 ట్యూూబుతో చేయబడిన ఆఅంపము. 
ఉపయోగపడుచున్నది. దీనికి పిష్టల్‌ (గప్పింగు హాండిల్‌ గలదు. 

IV. ఫియర్సింగ్‌ అింపము;- 40 వ 
సటుములో చూపిన నిర్మాణము గల్లి యుం 
కును ఇవి వర్శూ_యొక్క_ అంచునకు 
సూరముగాగల స్టాటు లేక రం(ఫము లేక 
గాడు వమొంందలగసనవి కోయుటకు ఆభయోా 
షెంనును_ ఇక్టీ నిర్మాణము గబ్లినవే (ఫెట్‌ - 
సా (Frt-58ిళ) లు ఉప కటింగ్‌ సా పృ నం, 10 ఫియర్సింగ్‌ ఆఅంపము 
(Deep cuttig Saw) లు అనుపేరులలోగాడ లభించును. 

V.- పేడ సా (Pad-న8ళ):- దీనియందు 'బ్రైడం మాండిల్‌ లోగల గాడిలో దబిగింప 


బశును_ ము అమర్ముట కుదరని భర్కు_పీ సులయొక్క_ మూలలు నురియు సాటులు 
మొువలగునవి కోయుకుకు ఊప యోగించున్ను 


VI, జానెియర్‌ _-సా (Jnnior-Saw)}:—~ 6 అంగుళ ములు వెదవుకట్ల్షన చిన్న బై -చైతకులు 
షెంపబడుటకు వీలుగా దిని (ఫేము చిన్నదిగా యుండదు, సున్నితమైన దనులకో ప; 


VIL సీట్‌ -అంపము (5heet-52w):- దీని (ఫేము పలుచని స్రీలుకేకుతో చేయ 
బె యుంండుటచే షృటును కోయుటకు వీలు గాయున్నద్ని 


711౬ సీటింగ్‌ =సా (Sltting-Saw):- ఇది చూచుటకు మైలువలెయుండును. 
దీని సెడు, (సము ఒే లైనులో అతుకబడియుండును. సన్ననివీటలు, (సూల "గాడులు 
“వెంనలగనవి కోని 'నవరించుటకు ఊపణయోాగించును, 

6.3 పాక్‌ _సా-న్టైడు-నిర్భాణము-ర కములు 


ఇనుప ఆనింపములో శ్రడుయొక్క న నాం అతి ముఖ్యమైనది. ఇని హొస్తైరింగు 


చేయబడిన మసహోె-కార్పన్‌-స్న సరం ఎల్లాయ్‌ నీ సల లేచా “హా-స్పీడు స్రీలు లోహములకో 
నిర్మింపబడును" 

సడురకములు;- 1. ఆిత్హోర్డు (All hard) జెకుల్కు 2 సాఫ్‌ బాక్‌ (Soft 
back) - జెడులు 


SCREW ED HOLE 















అ ననా నాన్నా వా అననన ఇవ వన్య, న్య అన్య వామ G7 





Ma - 


ఎ SAW BLADF 








వశీ 
All hard చేడులు పూర్తిగా మౌస్పీడు స్తీలువంటి హొర్టు లోహముతో నిర్మించ 
బుడి కఐంపముయొక పళ్గుతోస పహ హాోర్దనింగు చేయబడియుండును. బక్‌) హోగ్చు మ*ఎలు ను 
కోయుటకు ర సు నటన 
Soft back బడులు పహాకార్చన్‌ లు చా ాకసక ఫు న్రీలుతో నిగ్మెంత బయ 
సళ్ళవరుస మాత్రమే 'గట్లిగాయుండుటకు హాశ్ణనింగు చేయబడియుండును. వీటిని \ 
బుల్‌. శ్చెడులనికూడ జ ఇవి త్వరగా బరిలో. 
చేడు సె నీకి కేషన్‌ :- 1, పొడవు 2. క జా తె మందము 4 నూాష్తుకొలతి (Pitch- 
iength) అను కొలతలతో ఆూాక్‌ - సా-=చ్చేడు నిచరింపబడును, 
బ్రడు-సై జః - బైడుడు చవరగ ల రం[ధ్రములమధ్య మారమునుబ[ సనముయొక్క క. 


లేక టా క తెలుపబడును. lL ఛ్‌ I, సూచనలలో ఐ వాతపు 250- 300 ఎం. మూ. ఆఅ ra 
వెకల్సు 2కెషి.మో. లోన్యూ మందము 0.63 మి.మో, లేక్‌ 0.రపు్కుమో, లోనూ చముంటునూ 


'బైడురయొక గా పళ్లు నిరా ణము (Construction of Hack-saw teeth );- 
41వ “పటములో చూపినట్లు మాక్‌ సా పళ్లు (w౭dg౭) కలము అొకాగములో యుం గావ 
(మక్కా (చకా నగల శండు పళ్ళపాయింట్లు "మధ్యియారము 
పిచ్‌ P అందురు. ఇది చ్రేడుయిక్క_ (గోడునుబక్ట్‌ మారో 
చుండును. 1, కేర్ఫుపిచ్‌ (P=18 మి.మో.) ౨. మోడ్‌ 
యం పిన్‌ (P=100 మి.మో) మరియు శి. సైన్‌ సిచ 
(P=08 మి,మా,) అని మూడు 'డులలో లభింఛుశు. Fe Pp 
ష్లాన్సిక్‌, రబ్బరునంటి మెత్తటి లోహములకు రో వనం, 41 ఇనప .ంసఫ్ట 
3 క్ర రాగ తదితర మిశ్రమలోహములక మోడియం!(ో శ భఘన్సు వోగతిముాలు 

టు పలుచని షీటు మరియు చుటు ముం pen 
Fons ఇన్‌ (గోడు "బడులు ఉపరోగింపబడు చున్న వి, పన్ను 
యొక్క కథీింగ్‌. యాంగిళ్లు; 4. కటింగ్‌ యాంగెల్‌ _ b. లిప్‌ 
యాంగల్‌ , 6, గ యరెన్స్‌ యాంగిల్‌, రే. "ల్వక్‌ యాంగిల్‌ 
యుండును, విటికి స్రాండ ర్లు కొలతలు నిర్గ యింపబడజ లేదు. 


చ్రేడుయొక టీత్‌ సెట్టింగ్‌. (Hack Saw teeth 

setting) :- ఇనుప ఆఅంపము శ్రడుయొక్క_ అడ్డుకేత్‌ ముందు 

భగము మరియు అడుంసభాగముల పటము 42 వ పటములో లు 
త్త 


మరియు బి లో చూపబడినవ్హి ఇందు 1, వయ్య 
రగు చేయబడిన పళ్లు లు బైడునకు వర్కు_ యొక కంనంలుపో 
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TE 


త్రై = 


థి 





వెళు 3 
గ శా 


el 
te 


అుంవప్రుకోతయందు కాళీ చూపబడినవి, బేడుయొక్క కొన్ని పళ్లు 
కపడే | పక్కకు కొన్ని పళ్లు ఎడము ప్రక్కకు వంచకుడు యుండుట 
టక్‌ సెటింగ్‌ అందురు. 'డినివలన వోయబడిన సా=కట్‌ లో కా 
ఏవ్పడ్‌ బ్లడుముందు వెనుకలకు వదులుగా జరుగును. ఈ సెట్టింగ్‌ను 





35 
'స్తాగర్మ్‌ సెట్టింగ్‌ (Staggered setting) అందురు. 42.(సి) పకుములోగల షిన్‌ చెట్టి 3౫ును 


"వేపి 3.్ష్దిం we (Wavy Setting) అందురు దినిని ఫైనొపిచ్‌ (రోకు బడులకు వాడుదుచ. 
కక్‌ అనగా నేకు అింపముయొక్క_ కోత గాడిలో ఇరుక్షిాని కదలక పోవుట అని అర్థ పు. 


6.4 సహోెరక్‌ సా ఉపయోగించుటలో సూడు, ములు (Techniques) 


J. (క మపద్ధతిలో జ్ఞ డును దిగించుకు- గడు (ములో సిక్కీ__లి పిసువ్రుగాను తేక 
వదలుగాను బిగిరిచరాదు, బిషెంచిన తరువాతే జేలితో మోటినచో (స్పీంగువత ఊగును, 

11. వర్కు_యొక్కా.. బిగింపు--వర్కు_పీసు కోయబకు భౌగము వైస్‌లో వెళ్లగా 
యుండవలయును, అందువలన స్థనల్వేము కచ్చియుంథశునుు 

Ill, టిక్‌ యొక్క దిశ (ఫములో పా బెడ నురమొ కు. కడి క్‌ పాయింట్లు 
కోయు దిశకు ఎదురుగా హాండిల్‌ నకు దూరముగా ముఖము క నప ల ననా 

IV. కటింగ్‌ సోకులు “వేగముగా యుండరాదు నిముక మునకు 30-60 మధ్య యున్న 
వవాలు ను, బడు పల్లి అస్సి ఉపయాగచడేలా నే వో యుంచవలయున్ను 
శ. మాక్‌ సా పల్లుకొనుకు-- 


OD క బొండెలును, తీ స 
అయ వా రాచి 









MTEL ((ఫిమును 43వ సుతు ప క 
ములో చూపినట్లు “జింక్‌ సా ల We re గాం. 


జోలో లో తీవ్యాట్‌ వలా ల న ల ల =  GuCLLLErL 
జ్‌ «| స్టే ఖగ హీ " ఊఉ 
a ర్ట ము | చ క్‌ 





ను పట్టం కొనవలయును, జడం 
మక్తముగా నవపవల యును, ప, నం, ఉత హాక్‌ _సా పట్టుకొను విధము 

VIL మాక్‌ _సాపె ఓ త్తి పి---కోోయునపుడు హాండిలు 'భెగము కంచము ఎత్తు రే 
యుండవలయును జ త్రిడని బైకును ముందుకు వెళ్ళునపుడు కల్పించి నెనుక స్రోంకులాో 
కేల్సి లాగవలయును. పక్క లకు బైకు వంగకుండా సాయింగ్‌ చేయవలెను, 

VII. కోయునపుడు వేడెక్కి టిక్‌ లా బలము పోకుంాా యుంచతుటకు నిటినిగాని 
జియిలునుగాని సా-కట్‌ లో చవేయుచుండవలయునుు 

VIII. చాంంజ్‌ (Bronze) మరియు (చెస్‌ (69459) వంటి మొత్తని లోహము 
అను కోొయునపుడు (కొ _క్తశ్ణడు వాజవలయును, పాతవి జూరిపోనున్యు a 

1X. (పారంభములో చిన్నగీటును కోసి బ్రేశుయుక్క_ సీతిని నిర్ణయించిన పిదప 
ఓ త్తిసె నిష్వపలయును, 

న. బైడుయొక్క_ స్టోంకు స్పెంయిట్‌ గానే ను 
(కుక శాలకు కంచి కోయరాదు. తిరిగి అదె సాకెట్‌ ఒ తగ్నంచి కి “్యయవలయును. 

XI బైనుయుక్క_ టిక్‌ బాగుగ మన్ను టకు oe మె తేని లోప*ములమెన్మ 
దు చరి గట్ల లోహములఅయైన వాడవలయును 

XII. పొడవైన సా-కట్‌ అయినచో ముందు కొంత పొశడవుకోనీ తదుపరి టైఫేమును 
(కించవ్వై పునకు (తిప్పి జఇడును అమర్చుకొని das 

XIII. కొంతవరకు కోసీ వదలిన కోతగాడిలో (కొ త్తే “సును వినియోగించరాదు 
అరగని 'గేడుతో నే ప్రార రి చేయనలయును, 
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XIV. పలుచని శేకులం కోయునపుడు వాటికి దళసరి కొయ్యముక్కు_లు టి ఇగ యుగ 
యుంచి వై స్‌లో బిగించబడి హౌకొ-సాతో కోయవలయును, 
జింక్‌ _సాతో రాోయున ఫడు తీసుకోవలసిన జూ[(గ త్రం (Precau- 
tions):- 1, హేండిల్‌లేని అంపము నుపయోనంచరాదు. త కిట్‌ స్రూూరి బోవు 
చున్నననగా సో)కులయిక్చొ_ చేగముతేస్షించి కోయుచూూ శెంశవ. చేతనో  లోయబశు 
ఫీసును కట్టుకొని కిగిందడడకుండ జూశవల యును త ఇనుపరజనును సోతరిత్రో ఉఊదరాదు 
ఎగిరి కళ్లిలో పడును 4. కోయవలనీన వయ్మ_పీసు కొదలకుం7ా నై అతో. నిగింతగంయు 
యున్న తరువాతనే కోయుట కుష(క్రమించవలయును. గ పడు వెనెంసు నరము సా 
షన్‌ లు "స(కొమముగా యుండవలయును, 
6.5 నం[గహా (పశ్నలు - జవాబులు (Short Questions and Answers) 
1. Whatis the material used for hack Saw blades ? 
జ “హా కార్బన్‌ సలం లేక ల్లా యు సలం 
2. What is the usual clearance from the teeth to the inside of the 
back of the frame in a hack Saw? జుం 75 wos 100౧ DW, DT. 
3. Give two advantages of pistol grip handle for hack Saw ? 
జు ల్ల వయోగిందబుడోన బలము (పతకము గా నుందున్ను 0. హెకొం వంచక ు. 
4. Give three reasons for quickly becoming dullofa Saw teeth? 
జః 1, హారుమెటులుమై కోర్సున్సాడు వాడుట 2 వనుక సృ సతో సన్యాస వతి కని 
ఇచ్చుట కి. బ్లేడు బిగింపు సరిగా లేకిపోన్సుట, 
S. What are the main reasons for breakage of hack Siw blades “ 
జు 1, సరియైన చ్లేడు ఎన్నుకొని యయుంవకపోవుట ౩. ఎయ్స్క_న. నట్టి సెం “సభపై ఇల్‌ 
గించుట స్మా వర్కు_యొక్క_ బిగింపు స్పరము గా 'లేసంగుట్న 
6. Whatis meant by ripping in hack Sawing 7 How it is avoided! 
జవ పలుచని రేకులు కోయుచుండగా కోయబడకుండ చనిగిని "నటు రిప్పెంగ్‌' అందాని, 
మైన్‌ నేడు ఉపయోగించి తక్కువ వత్తిడితో-కోనిన ఇట్లు చినిగి: "న్స 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter-6) 
1. Name the didifferent types of Saws used by a fitter and cx- 


plain their uses ? (APP-Mar. 71) 
2. Onwhat kind of Jobs should a blade with the following teeth + 
be used ? 14, 18, 24, and 32 t. p. i. (April: 64) 


J. Whatis meant by setting of Hack Saw teeth ? (APP: Mar. 73) 
4. Wiy are the teeth of a Saw blade Staggered ? (APP-Mar. 71) 
5. What are the points you would check when fitting a blade to 
a hack Saw frame ? (Jan, 1959) 
6; Give specific ations of a hack Saw blade you would use to cut 
a mild steel pipe ? Give reasons for your selection ? (J uly-70) 


—:0O0 :--- 
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XIV. పలుచని కేకులు కోయునపుడు వాటికి దళసరి శెయ్యాముక్క లు టి ఇగమున 
యుంచి వై స్‌లో బవిషింపుడి మూాక్‌ొ_సాతో వేయవలయున్ను 
జ్వంక్‌ _సాతో కోయున పుడు వీసుక్రోవలసిన జూ[౫ త్తం (Precau- 
tions):- 1, “హాండిల్‌ లేని బింపము నువషయోనంచరాదు. 2 కిట్‌ సూరి గ"బోమవు 
దున్నననగా సోగికులయుక్క_ జేగముతేగ్టించి కోయుచూ శెంశవ. చేతికో. లోయబశు 
ఫీసును కట్టుకొని కిగిందదడకుండ జూశవలయును కౌ ఇనుపరజనును నోశకిత్రో కళవరాను 
ఎగిరి కళ్లెలో వడును, 4. కోయవలసీన వర్కు_పీసు కొదలకుంా నై అతో. నిగింగంగి 
యున్న తరువాతనే కోయండు కుప(కమించవలయును. గ్‌ Mes 'నినెంను నుర యు నాభి 
కన్‌ లు స(కొమముగా యుండవలయును, 
6.5 నం[గ హా (పశ్నలు —- జవాబులు (Short Questions and Answers} 
1, Whatis the material used for hack Saw blades ? 
జః దూ కార్సన్‌ సలం లేక ఎల్లా సు సలం 
2. Whatis the usual clearance from the teeth to the inside of the 
back of the frame in a hack Saw? 2-75 moi 10౧ మ, 
3. Give two advantages of pistol grip handle for hack Saw ? 
జు బ్ర పరోగిందబడ్‌న బలము (ప్రత్యుకుముగా నుండును ర, సాకం భంఘపరందుు 
4. Give three reasons for quickly becoming dull of a Saw teeth" 
జ: 1 హార్లు మెకులు పె కోరు షేడు వాడుట 2, నుక పైల్‌ నాశ (గ సుప మలి తన 
ఇచ్చుట కి, ప్లడు బిగింపు సరిగా తేకిపోన్సుట, 
వ. What are the main reasons for breakage of hack Siw blades * 
జు 1 సరియైన బ్లేడు ఎన్నుకొని యుండకఫోవుబు 2. ఎక్కువ దటిపని సన్యుపై ఇ 
గించుట 3, వర్కుయొక్క_ బిగింపు స్థిరముగా 'లేసండుట, 
6. Whatis meant by ripping in hack Sawing ? How it is avoided? 
జవ చలుచిని రేకులు కోయుచుండగా కోయబడకుండ చనిగినీ “భట రిప్పుంగ్‌ అంగన 
మెన్‌ పెడు ఉపయోగించి తక్కువ వత్తిడితో -కోనిన ఇట్లు శనిని కొన్ప 
TEST QUESTIONS AND HINTS (61420606౯6) 
1. Name the didifferent types of Saws used by a fitter and cx- 


plain their uses ? (APP-Mar. 71) 
2. On what kind of Jobs should a blade with the following teeth + 
be used ? 14, 18, 24, and 32 t. p. i. (April: 64) 


J. Whatis meant by setting of Hack Saw teeth ? (APP. Mar. 73) 
4. Whiyare the teeth of a Saw blade Staggered (APP-Mar. 710) 
5. What are the points you would check when fitting a blade to 
a hack Saw frame 7 (Jan, 19౨9) 
6; Givespecific ations of a hack Saw blade you would use to cut 

a mild steel pipe ? Give reasons for your selection ? (J uly-70) 


‘O: 
౩ ణి 
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మరియు (గూావులు చక్కు_ట కువయోగవడును, విశాలమైన 
మెటలు సర్చేసులు చెక్కు_టుకు ముందుగా (కాస్‌కట్‌ ఇిజె 
లుతో (హావులు సెట్టి తదుపరి ఫాట్‌ ఇజెలుతో వెక్కుట 
తేలికై నవని. 

1001 డై మండ్‌ పాయింట్‌ భాజెలు (dimond 
point Chisel) :~- దీని పాయింట్‌ షేపు ఆ మండ్‌ వలె 
45వ పటుము(నీ)లో చూాపినట్లుండును, దిని కటింగ్‌ ఎలు 
6 నుండి 16 మి.మాల మధ్య యుండి పొడవు 100--4౧0 మి. 
మోౌ.ల మభ్యయుండును ౪ -(గూావులను చెక్కుటకు, స్క్వేర్‌ 
మరియు లెక్తాంగ్యులర్‌ రంఢథిముల మూలలో చెక్కు_టక్కు 
కాస్తా -ఐరన్‌ పైపులను చెక్టుటకు ఇవి ఉపయోగబడుచున్నవి, 

IV. శాండ్‌ _-నోన్‌ భిజెలు (Round Nose 
Chisel):-దీనిని కా-మాత్‌ ఛ=లం(Cow-mouth Chisel) 
అనికూడ పిలుతురు. దిని పాయింటుప్నేపు 45వ చటుము 








(డిలో వలె యుండును, దీని కటింగ్‌-ఎడ్లి 2-6 మి.మోల SIDE Cur 
మభ్య వెడల్పు కల్షియుండును. పొడవు 100-400 ని,మి%ిల భ.నం.4గ శోనములం 
మణనియుండునుసన్ఫని (గూవ్హలను కట్‌ చయుటకు ఇడి ఉక నవ ముస 


డూాాగపదును. (డెల్‌ సెంటరు తప్పినపుడు కొ"ద్దిభెగము మొోంజుం ఊరక పు జై కోబం సో 
చెక్కబడి తదుపరి సెంటరు సరిజేనీ (డ్రిల్లింగ్‌ జేయబడుచున్నగి. 

V. సె డుక ట్‌-భిజెలు (Side cut Chisel): దీనియుక్క_ కటింగ్‌ పాయిల6!:) 
(ఊూంక్‌ ) 45వ పటము (ఇృలోే వలె (ప్రక్కగా వంగియుండును ఇని స్లాట్గులోన్ఫూ 
కాటర్‌ పిన్నుల రం్యగ్రములయందు చక్కు_టు కుపవయోగబనుచున్నడ్న 

IV. అర్హ చం[దాకార శాన ము(Half round Chisel):- అన శొంథనోసు 
శృడౌెలువలె యుండును, దిని మాయింటు అర్ల చం(చా కారముగ వంగ యుండును, దా 
పొడవు 150-250 మిమోల మధ్య లభించును పుల్లీలు, గేరు. బీరింసలు మొవలగం 
సయ్క్ట్‌లన్‌ వారల లోపలగల అయిల్‌ (గససావ్రులను, ఇతర సాతటులవు చనం 
ఉపసమూానగచదుచున్నుది, 

7.4 ఇిచెలుయొక్క కటింగ్‌ యాంగిల్‌ (Cutting Angles of Chisels) :-- 

44వ పటములో ఛికెలుయొక్క_. కటింగ్‌ యాంగిల్‌ చూపుడినది కఃకింగ ఎడ్‌ లు 
కీలము (766869) వలె కొంత కోణములో వాలియుండును, ఈకో౭౩ము చెక్కు ఎడు మెం 
లునుబట్టి ఛిజెలు ఆకారమునుబటి చూరుచూయుండును, £.వ్‌.1. (మె ౯) (ప్రమాణాల 
'శకారము శెనములకు ఈ కింద పట్టీలో రె న్న కోరంములు యుండును. 





పట్టి నంజబరు._లి, 
శిజెలు యాంగిళ్లు (Chisel Angles) 





జలు “పేరు | చక్క_బడు లోహాముల పేర్లు - కోణములు 
| స్టీలు కన్‌ -ఐరన్‌ | రాస్తె ఇత్తడి | జింక్‌ అలూ 
ఫూట్‌ శ్లుకెలు 70° 60° 459 తైర్‌ ౧ 
(కాస్‌ క్‌ శా చెలం 70° 6౧? 450 తైక్‌ 
చె మండ సంర శ జెలు 60° 60° 609 60“ 
పహాఫ్‌ చా ండు వృజెలు 45? 45” 450 489 
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.5 చిప్పింగ్‌ (Chipping) సూతు కనాన (Techniques) 

1. చిప్పింగ్‌ -- మెటలుె శు శుజెలు మాపి సు త్తితో కాడ్లనచో చిన్న క చ్చులు-గా 
వె_తులం చెక్క_బడు మందము త్మపోవును. దీనినే చిప్పింగ్‌ అందురు, 
Il. లు కోలంము 

శా జొలుబాలుక అం వ nn 
మంగ్‌ చెయునపుడు చిజె mei 
యను సుమారు ౩0౦౧ల కోణ 
ములో వాల్సి 46వ పకుములో Fy 
చుాషనలట్లు ఎడమచేతితో పట్టు తపు 
క 


కొనవలయును. నుమాన మంద . 
చయుసల క చచ్చులు వక్ళ_బ'జేలా ee 2. [ 
వ్యమును మార్చుకొనవచ్చు. 

IT. కేస్‌ ఐరన్‌ ((బాంజ్‌ భు నం, 46 శచెలును కోణములో పట్టుకొ నువిభము 
వంటి పళుె సన వేల చెక్కునపుడు వర్కు అంచులు పకుములో చూపినట్లు వస్‌ (| 
అలో ఇాం రింగ చేసుకొన్నచో అంచు కచ్చితముగా చెక్క_బనును, ఈ లోహములు 


చిప్పెంగ్‌ చేయునపుడు కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లకు ఆయిలు పూయరాదు, 

11/7. చెక్క వలసిన మెటులు దస సరిని రెండు లేక మూడు దకలుగా చెక్కు_టుకు వట 
ములో చూపినట్లు వర్కు_మె పె లై నులను మాడ్‌ హా చెచుకొనవలెనా, చఫపొకట్‌ లో సుమారు 
1.5 మి.మోా. ఫినీవ్‌కట్‌ లో : న జోలి 0.5 మి_మో, దళే'నంగల చిపలు ఇక్క ్పపలయును, 


V. “పొమరు కదలువిధముః-చిప్పిం 


£9 


Mar, Aed- -ouf లలో 
tines 


























క చేయునపుడు ేహౌమరును హౌండిల్‌ వం. (= న 

క చివరగా పట్టుకొన వలయును, "హా కక న న్న 

) i D ప్ర - Pasifion 
మును కిదిలిక 47వ పటములో చూపినట్లు స్తు of eft hand 


ఛుజముమోదు-గా ఉరుగచూూూ శరీరము RN \ 

సావైస సే గావర్‌ లో కదలు వచా భజేలు ప 

ఆ. కొట్టువలయును. ,/ 
V1. బాగుగ “విశాలమైన నన్పేసులు శ అ 

—_ “oth of WTIST | 

చుక (నపుడు కాన స్‌కట్‌ శవాజెలంతో ₹కీ rin erhow | 

స ాంన్చులను కోసీ బాటి "మధ్యగ ల మెకు ow 

అను ప్లాట్‌ ఇజెలుతో చిక్కు_వలెను. కృ నం 47 చిప్పింగ్‌ ఘీానురు కదలిక 








40 





VI. మెత్తని లోహుములు మైల్లుఫీల్కు రాగ్సి ఇత్తడి మొదలగునవి చెక్క స్ప 
చిజెలుయుక్క_ కొటింగు ఎడ్జ్‌ లను ఆయిల్లో గాని, సోపునీటిలో గాని త 
తుడుచుటవలన బాగుగ చక్క_బడును, 

VIII. చిజెలును "హాడ్‌ నకు సుమారు 25 మి.మ్మా (కింద పట్టుకిొనపల యును, 

1X. పలుచని వారలు చక్కు_నపుడు చిన్న వ కలో కదిలించవలెను. అనగా ముం 
జేయి మెక _త్తికుం₹కా మణికట్లుతో చే మామురును ఆడించవల యును, మిడియం స్టాకులో 
భుజమును కదిలించకుండ ముంజేయితోమా(్రేం క్ప+మరును అొడించవలయును. మాలి 
సోకులో భుజమును కదిలించుచూ. చెవిపక్క_గా సు తేనులేపి చిజెలు హెడ్‌ మై నిలు 
వుగా కొట్టవలయును, ఇందు చిజెలుచే ఎక్కువ క Cen మెటలు చెక్క బడును. 
7.6 శానము ఉపయోగించుటలో తీసుకోవలసిన జూ[గ త్తిలు:_ 


1. సరియెన సైజు ఆకారముగల చిజెలున్ను పనినిబకై ఎన్సుకోవలయుంను 2 కటింగ్‌” 
ఎడ్జ్‌ లు ముణిగిపోనిది, హెడ్‌ పె మహరూన్‌లు లేనిది వావవలెను. కి వయ్స_"గౌంచ్‌ మె 
heen నీను "పెట్టుకొనవలయును, 4 చిప్పింగస పనిలో క కళకు గాగెల్‌ Too 
వలయును రృ చిపి స్పెంగు చేయునపుడు దిక్కులు చూచుట్క ఏణరుపాటుగయుందుకు 
కూడదు 6, చిప్పింగు హమౌవుర్‌ హెొండిల్‌ వదులుగా పగిలినది గా యుంపరాచు, 
హాడ్‌లో బాగుగ బెషెంపబడియుంంచడవలయును. 7 హొమరు చేసు కోచ్చులు లేక 
గుంకులు వగై రాలేకుంగా యుండవలయును, ర చిప్పింగు చయున పుడు ఊన్న నుల 
భుంతయు (క.యోగెం చరాదు, మెటుంనుబ్య! ఎక్కు_వ లేక తెకు_న బలమును వామన లెను 
6.5 నం(గహా (పశ ఇలు - జవాబులు (Short be and Answers) 
1. Whatare the main parts of a Chisel? 
జః]. కటింగు ఎెగ్త, 2 "పేంకు 8. హెణ్‌ 
స The cutting Fdge of a cross cut chisel is on widest “+ why? 


*- 'కాస్‌కట్‌ శుజెబు కటింగు ఎడ్డ ముందు ఎక్క డబ్బుగా. మయుంండం! అమే 
కాక అంచు మో లుం అడ్డువొ నకంం౦ం౯ా చిజెలు నాసా న. 


3. The weight of a 6119611109 hammer should be approximately 
4 ల 2 thatofa Chisel. ధాం Twice (₹కేౌంపు జతున్రు ) 
4. Why the cuiting Edge of a flat Chisel is slightly curved? 
జ్వ- కెటింగుఎడ్డ్‌ కరుష్ణణ? యుండుటచే లోతుగా చజిలు గగఎడోదు.. మన వము 
సహాూంవులులో చెక్కునపుడు మాలలయందు మెటలు పక్ష బడదు, 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter-7) 
1. Whatsafety precautions would you observe while chipping? 


pb" ల 
ran 
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2. Differenciate between a chisel and a drift? (Oct. 65) 
3. What do you understand by “mush roomed bead’ of a chisel? 
Why it is undesirable? (July - 72, 


4. Whatare the common shapes of cold chisels used by a fitter? 
Draw sketches of any two of them? (APP - Sep. 1972) 





గవంంలం 





8. ఆకురాల్లు _ రకములు _ ఉపయో 
(FILES - TYPES - AND USES ) 








5.1 ఆకురాళ్ల ఆవశ నక త (Purpose of Files) 


వర్కు పాపులో ఎక్కు_ వగా వాడే చేతిప నిముట్టలో ఆకురాయి అతిముల్ల్య్ష మెనడి, 

ఒక మెటలుపార్టు ఊపరితేలమును నునుపుజేయుటకు మరియు కొడి దళసరి లోహమును 

అరగదీసి వార్టుయుక్కు_. మందమును తగ్గించుటకు ఆకురాళ్లు (Tiles) చాలా అవసరము. 

మెష్‌న్‌ పార్టులు విప్వునపుడు నురియు బిషెంచునపుడు వాటియొక్క ఎత్తు వల్లములను 

ఇతో అరగదీసీ విగించుటకు శైలు అవసరము ఫెలుతో అరుగదియుటవలన 0.01 
టో 0.05 మి.మో.ల కనీసపు కొలతవరకు మెటలుపార్లు సరికేయవచ్చును, 


ర.2 ఆకురాయి వర్ణన _ భాగములు (Description of a file and parts) 


మైలు మెటలునుకోయుటయే గాక మెటలును స్రేగపింగు చేయుచూ నునుపు 
చేయును. ఇందుకు అనుహూల 
ముగా ఇగ వ ంచిగట్లి అల 


సేలం లోహముతో బాడ్‌ 
తేయారగును. దీనిడై వాలుగా 
చవరు;ులలో అంచువంటి పళ్లు 


కోయబడి యుండును ఇని పృ నం. 458 కలు - ఖగములు 
హోస్గెనింగు చేయబడి యుండును. చులుయు క్ష వివిధ భౌగములు (ఎ) కంగు (Tang) 
(ఏ) హీల్‌ (1661) (స) కైలబుసేను (File face) (డి) ఫెలు అంచు (Edge of a 
fle) (ఇ) పాముిుంటు (Point) 45వ చటుమలో ఊదహారింపబడినవి, 
8.8 ఫైలు వివరములు తెలియజేయుట (Specification of File) 
సెలును వివరించుటకు 1 అడ్డుకోత ఆకారము (Cross section) 2 పాడను 

(length) 3. (డు మరియు క టీక్‌ యొక్క_ కట్‌ అను వివరములుంక వలయును. 
ఇది ఇండియన్‌ సాండర్లుల సంస సూచించిన పద్ధతి. 

నాతల. ర్ట: టం లు=ఫ్లాట్‌ 300 మి. ఫా న్మూత్‌ డబుల్‌ కట్‌ ** అని చులును 





కుదరించవలవమున్నూ 
ఏ.4ఉ ఆకపురాము _ వరీక్ష బణము (Classification of files) 
cr a 
1. అికురాయి పొడవు 2 పళ్టకోయబడిన తీరు 8, ఆకారము 4 (రోడు మరియు 
ర అపి వినియోగెంపబపుపని అనెడి 5 అంశములు ఆధారముగా మైళ్లు విభజించబడినవి, 
1. ఆకురాళ్ళు-వాడవులో రకములు: ఆకురాయి హీల్‌ అనెడి భౌగము 
మరియు పాయింట్‌ అ సెడ్‌ ఛాగములమధ్య దూరమును శులుయొక్క__ ఐవాడవుగా నిర్వ 
చింపబడినది ఇవి 100 వి,మోలు మొదలు 150, 200, 250, 300, 350, 400, £350, 
మరియు 500 మిమో,ల బొడను గలవి లభించును. సున్నితమైన వర్గు నకు 250 మి.మో,ల 


త్తే 1 
పావవులోపువి, పెద్దవి మరియు బరువైన వర్గు లకు 250 మీ.మాల చపెబడిర వొతన్సలు 
గల యమ్రైలు రకములు వినిరావాషెంపబడున్సు 
2. పళ్ళు కోయబడిన తీరునుబట్టి ఫైలు రకములు (Types of files 
according to cut of teeth) :~- (ఎ) సింగిల్‌కట్‌ టీత్‌ శు (వి డోబులొకట్‌ 
టీత్‌ ఫైలు మరియు (నీ) రాస్స్‌కట్‌ టీత్‌ శైలు అను రకములు గలవు, మఘైబువై మెషన' 
సహాయమున పళ్లు కోయబశడే పద్దతిని “కట్‌ ఆఫ్‌ మైలు” (ut 0f file) అందురు, 
(ఎ) నింగిల్‌ కట్‌ పళ్లుగల చలు రకములు; చేలు వాలు గాగల వళ్ళు మెషిన్‌ 
'నహాయమున 0%€ చేయబడును, ఇవి ఒకే వరుసలోయున్న సీంగిల్‌ కట్‌ మైలు అందరు. 
నీంగిలుకట్‌ పళ్లు 49వ పటము “ఎి వద్ద చూపినట్లుగా 70-80ల_ కోణములో 
ఇాలుగాయుండును. ఇవి ఇత్తడి, రాగ, 
అల్యూమినియం మొదలగు మె త్రిక లోహా 
ములను సులు చేయుటకు ఉపయోగింప 
బడును, రలీంపసము పళ్లు వదును పెట్టుట 
ఇాకుల్కు కత్తులు మొదలగు కత్తులు పదును సెట్టుట్క బెండు నురియు కొయ్యతో చేయి 
బడిన వస్తువులు అరగ దీని రూఫుచేబ్చుట మొదలగు పనులకు ఆపరాగింపబడును, 
(బి) డబుల్‌ కట్‌ శళ్టు-ఈఫెళ్ళనై 49వ పటము “బి” కట్ట చూనీనట్లు ఒక వరు 
పళ్లు 45°-60° కేణములోను, మరియుక వరుసపళ్లు మొదటి వరసకు అజ్ఞ ముగా 70౮°. 80? 
కోేణములోను కోయబడియంండును. 'మొదటివరుసనపళ్ళను ఫస్‌. కట్‌ లేక అంగార్‌ కట్‌ 
అనియు రండవవరున పళ్ళను ఓవర్‌ కట్‌ లేక సెకండ్‌ కట్‌ అనియు అందురు, 
ఇవి- కాస్ట్‌ ఖరవ్‌ , స్రీలువంటి గ కరిలోహాములను సలు చేయుడుకు వాడబుయు నో 
(సి రాస్స్‌కట్‌ ఫెళ్లు (Raspout Files):~ దీనిపై అంచులనలెగాక శంఖు 
ఆకారపు ముళువలె బలమైన పళ్ళు దూరదూరము గా నిర్మింపబడియుంండును. ఇది కొయ్య, 
'తెవరు మరియు రబ్బరువంటి పదార్థములను అరుగదియుటకు వాడబడును. 
వి, శ లుయొక్క అడ్డుకోత అఆ కారమునుబట్రైగ ల రకములు :_ 
1. స్టాక్‌ శైలు (Flat File) 2. "హిండ్‌ శైలు (Hand File) 3, స్కేర్‌ సిలు 
(Square File) 4. హాఫ్‌'రొండు ఫైలు (Half round File) 5, \ తిభుజా కాగ పిలు 
(Triangular file) 6, కొండు ఫైలు (Round file) అనెడి రకములు ముగ్యుమైనవి. 
ఇవి అన్నియు సాధారణ తరగతి (00030100 61౬55) పుళ్ళు అందురు, 
శ. మైలు వినిచరాగింపబడు పసినిబట్ట లేక (పత్యేక నిర్యాణము 
గల రకములువఎ పిల్లర్‌ (Pilla 2, నైస్‌ ఎట్టి (knife-Edge) 3. కాటి 





(Cotter) 4, నీడిల్‌ (Needle) 5, స్విస్‌ పేట్రన్‌ (Swiss pattern) 6, 'జై -సీంకర్‌ 
(Die-Sinker) 7. రాట్‌ సెయిల్‌ (Rat tail) 8. “ఫెర్‌ ఎ§ (Feather edge) 
ర వార్హంగ్‌ (Warding) 10. కాంట్‌ (Caut) 1. ( కోశెట్‌ (Croachet) 12.మిల్‌ 
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(Mil 13, 1కాస్‌కట్‌ (Cross cut) 14, బా (ti (Barrette) 15, స vo(Steel) 
మరియు 16, _డై-సింకరు రిఫెర్‌్స్‌ అనెడి పేరుగల ఫైళ్లు ఈతరగతిలోనికి వచ్చును. క్‌టి-స 
షహెల్‌ ఫెళ అందురు, 
చ్‌ ks) లుదమొ క గా (డు (Grade of File) 


పులు సపెగల వళ్ళ వరుసల మధ్యగల కాళీని పిచ్‌ (Pitch) అందురు. దీనినిబజ్‌ 
ఎులుయొక__ రోడు నిర్భయింపబడును, ఇవి ఇండియన్‌ స్రాండజర్జు సూచనల  (వకారము 
6 ోడులుగా తయారగుచున్నవి,. ఫలు పొడవు పెరిగి పళ్ళవరుసలు దూరముగా కోయ 
బడినచో ఫైలు కోర్చుగా యున్నదని దాని వాడును తేక్కు_వగాయుండి పళ్ళ వరునలు 
దన ౫వ గాయున్న,చో స్క్యూత్‌ (500001౬0) ~ యున్నదని ఆందుర్ము దిగువ పట్రీలో 
వివిధ (గడుల వివరములు ఈదహారిరిపబజనపి. 


పట్టి నంబరు 
1. ఏ. [. ఫలు (గోడులు 





చర ఇ —హూా వాకా రమా షొ 
నంబరు సాలు 1౧0 150.200 280 300 850 400 450 
co 
సెం.మా.పొడవునకుగల కట్‌ లు 'సంఖ్య(పళ్ళవరునలు) 
1. రఫ్‌ (Rough) 10 8 71 63 55 589 45 45 
2. |చాక్టసరు (Bastard) 18 i3 11 LO 9 7 6 
3 'సెకంజట్‌ క్‌(Secondcut) 21 17 16 15 14 13 12 11 
4 (స్మూత్‌ (Smooth ) 30 24 22 2౮0 19 18 16 15 
ర్‌ (డెడ్‌ నూర్‌ విక ఏత 31 ౩39 28 — —  — 
(Dead was 
6. సూపర్‌ స్మూత్‌ 63 49 45 40 — — — వా 
| (Super smooth) 





(ేడువారీగా మె సెళ్ళ ఉపయోగములు: 


1, రఫ్‌కట్‌ ?-___ ఇవి ఎక్కువ మందమువరకు అరుగదీయబడి మెటులును ఫైలు జేయు 
టకు చిప్పింగ్‌ (Chipping) జేసిన తదుపరి ఈఊపరోగెంచెదరు సుమారు 0.06 నుండి 
0.15 మి.మో.ల దళచరి ఈ ఆకురాయి వలన 066 చేయబడును, 

టె బ్యాన సర్లు *_ ఇదియు గప్‌ చఫులింగు కునికి ఆపధరయోగెంపబడును, త బరన్‌, 
కాస ంగులడు అవసరమైన ఫెలింగపనికీ వాడబడున్ను 


3 సెకండ్‌ కట్‌ :-- ఇవి జనరల్‌ వర్క్ము_నకు ఫినిషింగ్‌ బాగా అవసరమగు పనులకు 
ఈపమయాగ పడును 
4. . న్యూత్‌ సిలు. ఇది 0,02 నుండి 0.08 మి,మాో,ల దళ సరివరకు మెటులును 
ఎలు జేసి సాపుజేయుటుకు వాడుదురు. 
ర. సూపర్‌ స స్మూత్‌ ₹్షె నులు; ఇది కొన్ని సున్న్హితపు పరికరములశె మిక్కిలి ఎక్కువ 
సాపు గా యుంజలా ఇ గులు ౦ జేయు[ుకు ఈపయోాగపడును, 


జ 
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6 డెడ్‌ న్మూత్‌ గు అం ఇన 0,025 నూండ్‌ 0,05 మి, మూ ల కనీనపు దళ 'నరి మందమూ 
ను "ఫెలుజేనీ అతికచ్చితముగా వర్కుయొక్క_మైజు యుండేలా వినిషింగు జేయుంటుకు శర 
యోాగింపబడుచున్న వి. 

ఏ6 సాధారణ తరగతి ఆకు రాళ్ళు _ ఉనయోాగ ములు 


1. ఫ్లూట్‌ ఏలు: 50వ పటము గ్మీ వద్ద ఈగలు ఆకారము మరియు ద్‌ని 


అడ్జుకోత పటము ఉదహరింపబడీనవి. చవటనలోేను. మరియు మందములోను 'తీపరు గా 
యుండి ఫనుమె డబుల్‌ కట్‌ పళ్లు కోయబడి యుండును, అంచు సింగిల్‌ కట్టు స 
యుండును ఇది నాభారలపి -ఫెలింగ్‌ కనులన్నింటికి ఉపయోగ 

ర్త హాండ్‌ ఫె లు:-50వ పటము (BB) వద్ద ఇది ను ఇగె'వెదాలు 


లో నమాంతేరమురము-గా యుండి మందము మేసరు గాయుండును, ఒక అంచుమోగ బగు 
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చ. నం, 50 సాభారణ “ఏ ఖలు దకి నులు 


కోను. Flat File వాడుటకు పలు లేనిచోట ఇది ఉవయోాగించును, దీనినీ సే 
వ్‌ షాలు (Safe Edge Fie) అనిగాక అందురు, 








శి. స్కేర్‌ సైలుః. 50వ పటము (ర్రై వడ్డ ఈ ఫైలు ఆకారము చుూముసీని 
దిని అడ్డుకోత చదరముగా యుండును ఇది పొయింటు నై పుగా పరు కనల్టీచయుంండున్నూ 


వేన్‌ 
వంక మేర హోల్నుముక్ళ_. మాలలయంద్భు సాయిమేకు గాడులభోన్యూ ఇతర 
నకాల స్థాట్లు (31015) మొదలగు 'భొగములభో సైలింగు జేయుట కుపయోగింపబడును, 
జ హాఫ్‌ రొండు (కు లు=- దిని యొక్క ఆ కారము మరియు అడ్డం వాత తాకుమూై 
3౮వ వటము (క) వా చూపబడినదె, దని వ([కతలముపూ ర్వి అర్థ వృ క్షయుా. లేక్రుంాపా 
క వంకే వృ శై పభ ము మా(తసు వ(కతలముగా తు తా “నిమై పన్‌ 
కల్‌ mg యుందును. దిని అడుసు తేలము ఫ్లాట్‌ గాయుండి బుల్‌ కరన్‌ జ కడ్డి 
యుంధునూ. ఇడి ౧సం[ పని es ఆఫలింగ్‌ జేయుట ముపదురాగించుశు. 
5, (తెభుజూకారవు భై లు :_ 50న పటము (౯) దద్ద ఈ మైలు ఆకారము 


వరాలు పనన. ఇది మూడు పలకః లుగాయుండ్‌ కుదర కల్ప్షియుండును. పలక లగ డబుల్‌ 


bs 


వర్‌ చళు కోయబడియుంకును. ఇడి 90 లోపు కోోణములుగల వమహాలలయాంద్యూ 
౧ 
ఎర చతుర సా కారపు రం భ్రములయందు ఫులి3ళు జేయుటకు ఉచ మోగవడున్ను 
నె 6... 


కాండు కలు :_ దీని ఆకారము 50వ పటము (G) వద్ద కం. 
వేగియొక (ాస్‌సెక్టన్‌ వృత్తాకారము గాయుండి వ్మకతలముపై నీంగెల్‌ లేచా వబ 
కక్‌ టిక్‌ em ముుంగడునుు వృ నా కారపు | రం[(థభములను = మనక్‌ చేయుంకకు మూలల 
యందు ల ఫెట్‌ (Fillet) అను వె”; “ములు ఎలు శియయుటుకు “ఉవకూగించును. 

ఏ. ర "మెక తరగ తి 'అకురామ్లు-_ఉపయోాగ ములు (Special files - Uses) 
 ఈసనిక షారి(శానుక ౩ “ములో. సుమారు 10) రకాల ఆకురాళ్లు ఈ తెర 
అతికి ె నిను స వా, మయులో కునుకు. నానిలో ఆతి సాబూన్య ము ₹ా వాడుకలోగ ల 
వాక బముబు _ శాగమూ్యూనగముణుం hl 

5 ఇలు (Pillar File) :-- డిని ఆకారము నరియు అస్తుకోతి పటము, 


స 


Te 


మ డో 


వద భంఎము 1) ప చాొముఎనదెి. ఇగె మామూలు భృబుకన్నా “బాగా నన్న గానూ 
శతు (సా కాగ) (కాస్‌ సెక్ష్‌ డే పతొంయు వ నును ఒక 
డ్‌ జా నం డ్స్‌ = ష్‌ 

"౫ కోకుంాతా మిగిలిన పలకలమై అణు ర్‌ కట్‌ క. పేయబడి ఎవం ౯ 


థ్రీ య 


డుం ఢశోయటు కుపరమోాగించును, 


a 


డున ఇది సన్నగా వొటనుగా యుంవాన్గాకీఖు ఇరుకైన చిన్న ాయిమేకులగమొక.. 
"గాత లు, ఇకా “కాం పఆగామవులు 
౨ ౫౯ ఎడి ఫలు: దీనియుక్కి_ ఉపయోగము మరియు ఆకారము 1 


HN 
a 
గ్గ 
by 
ర్‌ 
J 
fh 
5 గ్ల 
స్థ ల 


పై ఇది నావపవలగల అంచులు ఫన్‌ వాట్‌ మె 


చానా 


క్‌ లు 2 ను మంసనములో ను పర్‌ జజ 

లోను పాచరుంకీమం వైపుకు వచ్చు కొలది 'శుపరుగా యుండును, 

ఇరుకుగాయుంండు న లపక్‌” అము లధెమొ క్ర మూలలు, V-గాడులు 
ఏ) 


ఇతర పీట ముల! = meh క కంగు చేయుంటు కిన ఉఊవమోనగెం దును 


aR. య్‌ 
5. కాట్‌ ఫి లు (Cotter File వా ఇని ఇాటో్షలు 


ty ree _———ా 





ఆకానగనములాో "సే ముండును. “కొని దిని యొక wa కు అం: చందు 
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వ(కతలము గలవిగా యూవఐాందించబడినది, డిని త్‌ సింగిల్‌ తేక డబుల్‌ కట్‌ ణాగో 
యుండును. ఇడి కాటద్‌ బోల్లులు ఓ షె ంపదఎడు చన్నరం(ఫ్రములు_ నున్న నిగాఢులు సడ 
లగునవి మైలు జేయుటకు అనుకూల మెనది. 


4. నిడిల్‌ క్‌ టలు (Needle Files):~ ఇవి మిక్కిలి చిన్న్యయె జుగల ఆఈ్పరాళు. వి 
= EV) గి 


పొడవు 100 - 20) మి.మోల మధ్య యుండును సాధాగంణ తగ ఆఫురాళ్గ్‌ వరే 
అెసక (కాస్‌ సెక్ట న్‌ లం అ 








గలవిగా యుండును. మి (a) 
క్కిలిచిన్న రం(భములు, ణా 4) 
భాటు సున్చితెపు పరి స్తీ 

కరములలోని చిన్ననట్లు (0 
(సూలు, "మేకులు (d) 





ముదలగు పాగులు, కంల 
పీటుతో చేయబడిన పృ నం, ౧52 నీడిల్‌ మైళ్ల 
ప్రెస్సిలు శ్లైటులోగల అతురములను, మొదలగు లేలికరకపు మైలింస పనులకు ఇని 
ఆపయోగింపబడుచున్నమవి, ఇవి సాధారణముగా స్మూత్‌ (గేడులలో తయారు: 
శుంగ్‌' భెగము “క్‌ాండిల్‌ ఆకారములో చేయబడి కొ య్యపిడ్‌ బిగి ంచనవసరమయు తేగుం౯ా 
రముండును ఇవి మిక్కిలి గ పెళుసు లఅక్షణములుగల ఎలాం స్‌ లుతో జొ యూ 
రగును. కాబటి సున్నితీము-గా వాడవలయును_ ఏమా తపు బల ముగా రుద్దిననూ హోక్ర (కంగు 
పడిననూ విరిగిపోవును వీటిలో ఎక్కువగా ఉపయోగించు రకముల ఆకురాళ్గు గ2ివ పటు 
ములో ఉఊదహారింపబడినని, అవి (a) (కంయాంగ్యులర్‌ మెలు (0) కాండు సు (0) 
హాఫ్‌ రౌండు మైలు (d) స్కెషరు సలం. 

ర్‌ స్విస్‌ చే(టన్‌ ఫె ళ్ళు (Swiss Pattern Files):- ఇవికూడ నీడన 


కు అ 
ఘా 
యె ఎం భళే 


తెరగతిలో జెండినవి, స్విస్‌ డశీయులచే నిర్మింపబడుటచే పిటిని సీస్‌ యగు లేక నిసి 
సుటన్‌ క్రైళ్లు అందురు, వివిధ్శకాస్‌ సెక్ట్టన్‌ లుగల పంటడెండు మైళ్లు ఒక సెట్లు (ఏంటి-గా 
ఇవి తయారు చేయబడి లఫించుచున్నవి, వీటికి (గేశులు నంబరులో యుండును, ౧ నండి 
6 నంబరుగల (గేడు వరకు గలవు, 0° గ్రోడులో కట్సొ అంగుళమునకు 50 నుంటి 60 
వరకు యుండును నంబరు 6 (గడులో అంగుళ మునకు 2౦౧ కట్‌ వరణ. యుండును. 
ఇవియునూ నీడిల్‌ మెళ్ళ వలెనే మిక్కిలి సున్నితమైన పార్టులు, బెరింగులు, సుంనగులగససు వి 
మైలు వేయుటకు ఉపయోగింపబడును, 

6. డె _సింకర్‌ మళ్ళు (Die-Sinker’s Files):- ఇవియును నీడిల్‌ సళ్ళ 
వలెనే యుండును కానీ వాటికన్నా మోటగాయుండి హీండి ట్‌ వేసుకొనుటకు కుంగ్‌ 
ఫెగముకూడదయుండును. ఇవిగూడ నంబర్లులో (గడులు తయారు చేయబడుచున్న వి, 
ఇవి సుమారు 100 మిమోల పొడను కట్రయుండున్ను 


జ ఫ్‌ (6165) తయారి 
స ఉపయోగపడు 
తకు విలు-గ్యా ఇవి చకెవ 
పుకుములో చూపనట్లు వం 
కులు తెర్చబడి యుండును. 





త్రైసంకల్‌ వై 


ఇందువలన లోతట్టు ఆం 
చుల్ఫు తేలములు సులభముగా ఫేలు జేయవీలగును, ప.నం ర్‌ి 
ff ర్యాట్‌ కుయిల్‌ గ్ర లు లు (Rat tail file):- ఇది సాభఛారణ రెండు సలు 


లనే యుండును. కానీ ఇది నన్నా 'కేవరుగా ఎలుక తోకవలే యుండును. అందుచే 

శకి కొయిల్‌” అనుపేరిడ బడినది ఇది కీ-రం[ధములు (Key-holes), పిన్నుల 
సూర్వు రం(ధ్రములు (Pin-holes) ia చేయుట కువయోగిం చును, 

ఏ, ఫెదర్‌ ఎడి ఫలు (Feather edge file):- ఇది చెఫ్‌ ఎడ మలునుబోలి 


యుండున్ను కానీ దినికి రెండువై పుల "సన్నని అంచులు యుండును, దినియమొక్క_ (కాస్‌ 


ర్ట ఆజా Ow ఛి 4) | 


వాచ్‌ 








పృ నం, 54  స్పెపుల్‌ కళాయి కాన్‌ సెక్షన్‌లు, 

సెష్టను 5ఉవ పటములో “జి వర్ద చూపినట్లుండును ముక్కోణపు మూలలు గాడుల్కు 
“వం. జలగ భాగములలో లు చేయుటకు ఇది ఉపాయోగెంచును. 

0 వార్తింగు ఇ లు (Warding File):— ఇదె ఫ్లాట్‌ చులును బోలియుండును, 

యె ఫె 

కానీ చాని కన్ననూ నానో ఫైన్‌ గందుకట్‌ లు కెర్టియుండును. దిని పొడవు 
100 మి.మోలు యుండును, ఇవి (ప్రకోకము గా తాళ ముకోవ జ్పలయొక వార్గుల(wards) 
అనగా తాళము దూర్చబేే రంగులు “పులు శేయుటు కరపరయోగసడును, 

10. కాంట్‌ ఫైలు (Cant File)— దీనియొక్క_ (కాస్‌ సెక్షన్‌ 54వ పటము 
“శ్రి? వద్ద చూాపినట్లుండును, ఇది మిక్కిలి చిన్నముక్కో_ణా కారపు కాకా గులు జేయు 
అకు ఉఊఆపయోగచడును_ 

11. (కోచెట్‌ ఫైలు (౧౦2౦161 File)— దీనియిక్క_ (కాస్‌సెక్టన్‌ 54వ 
పకములో “హెచ్‌” వద్ద చూపినటుండును. ఫసులు సాన్‌ గాయుంకి (కుక్కు అంచులు 

ళు ర జాం 

వ1కితిలములు గలవిగా యుండును మరియు కుపరుగాయుండున్నా ఫిల్రెట్లు (Fillets), 
రెండుకార్చర్లు మొదలగు భాగనులు ఫైలు జేయుట కవయోగవడును, 

12, మిల్‌ ఫైలు (Mill File):- ఇది కాటర్‌' చేలును బోలియుండును, దీని 


యొక్క (కాస్‌ సక్షన్‌ ర4వ పటము శని డద్ద చూపెనట్టుండున్నూ ఇడి పలుచగాయుండ్‌ 
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క ఎడిగాని వేదా చెండు ఎలంగాని = వాడుగా యుంసునుు అగ చలే. UE FY nT hay 


కీ (+ ఇ! 
Cah 


లక్‌ 
మిల్‌ బైడుంయి యులు జేయునపు చుదచమోాగవణున్ను 
గ్‌ 
12, (కాన్‌ క డ్‌ యలు (Cross cut File):- టెనిరమేంక, _ (3 ౪ స ls 


స్త్‌ 
జక స 


నుకంము “ఎ”వద్ద చొ పెన లుంగి J దీనికి ల. నయిన వస్తి “యముంగూనుు. ల్‌ గి సయం గ 
కుంగ్‌ భాగము మాంక్‌ ఆ కారముంో చెంచుల దీనికెస్స్ప యులు MEI గా con న్యూ 
వ్యవసాయపు వనిముట్లు కొడవళ్షు, నొరు మరియు ఇగ గక రల కత్తులు ఫస నూ స 
8లో ఉపయోగపడును, ఏటిలో "సెకండ్‌ కట్‌ సూ కోర మరియు క్‌ సళ్ళా వటి 
అనెడ మూడు (గడులు లఫుంచుచున్న వి, 


14. బ్యాట్‌ ఫలు (Barrette Filo దీనియొక_ Bh ఎస్సి స్‌. Aw 


పటములో వ్‌! వద్ద చాకు నట్లుండున్ను Bla గడ్‌ ఏ ముళ్ళ సున న ట్రతినన బి. he) ఓ 
ఒక షిసుమోాద మా(శ్రమే శక్‌ కట్‌ చయబడియుండును. మిగిలిన వేను వగ ము ఆంద 


లా బాణా “ ఫ్‌, my 1 
కక. న ఎలు? గా యుండును. సిడిల్‌ ఖావలె అన్న నై లి Rie నం అసి గ ల 
[సే 


జేయుట కంగు పడును. న 
15. విలు మళ్ళు (Steel Files):— ఇవి సాధా రణ మెట్టు స స nan | "న 
వాటికన్న న చేల్లూయ్‌ు లంత క రగా పయుండును, కని ROM TIN Pon ' 
కట్‌ గాని స్రీ లువంటి అహము సలం న మందరం HITT TI, 
16. = సింగర్‌ రిఫర్‌ వెళు (Die.Sinker’s Riffler’s వా PE 
te _నీంకర్‌ ద సర్స్‌ రన ననద సటుమువో చ? ౭౫ నటు. వన్య జాం, 


కా న. LL Nn 


లో మై 
కన నలా థి (1 స 
41౯11115 


జ Time 1 నానా ఇకక 1 యి న్‌ 


ఇందు సుటాకాగకముగ ను 
(Concave Shape), 
ముం'భికాగముగనుూ 
(Convex Shape), 
వంపులు కొర బడిన వక్ర 
తెలభగములు కట్టీ యు 
నగి. ఏటిపై పళ్ళ వరు క్కు నం గన ౫ -స్‌ంకటి్‌ ౧ ప్‌ సన 


క టీ న కను శ్‌ 
జీ, ఇ 









mg ™ 
CU ha 





R(FFLERS 


సలం కోయబడి యున్నవి, ఇవి ౦ నుండీ ఓ నంబరు వరకు నాాంంనస స్ట య త్ర) 

లాన్‌ బ్‌ కే త. ళ్‌ L 

ఇయబడుచున్నపవి ఇవి సుమారు 160 సీం మో ,ల Mu వియుం౧( స టక గానం నెల! 
(aA 

ఒక చెట్‌ గా యుండును ఇసి “ఉల యొక) “ప్ప శ 


హ్‌ lz ప on ' షం! OT LTT EET 
J శ 

మల పె వ్‌ i ry అ టా క్ష్‌ ఇవ్‌ ॥ 
సున్చివిపదికరము పం వోజబోేయాబటెన పిసళ నాటిలాోోపల అంచులు, MEN 


a జ్‌ క _=o శవ షు 
చయుంటుకుగూా ఈ "సస ఉపయానెంతురు, 
దా గటి 


SO IDM 


నాట కీ! 

లి 
pe 
ర్త 


ర ఇ క్‌ 


యె చెప్పబడిన ఆెకురాస్గు మాత్రమేగాక ఇంకనూ అనేక గళముల (భ్రగోకి విరుగ 


మవ = ప్‌ో oy జ , నః 

గ గలవు, లెచేవ జట్రముభో “డి వజ డబుచ హోళి రౌండు యెబ్లు. బ్లి సర్గ తనం శ 
పు భాయ్‌ లే అక 4 శ్రే కు న “అము లో న గ ' 
ఎలు “య” వా ఒవల్‌ (0౪41) ఆకారపు ము దెమొ కు కాస్‌ నగ నటు చా! 
ఎవ్‌నపి, కం 
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8.8 శు లింగ్‌ తలో సూశు శనులు (Filing Techniques) 


ఫెలుతో అరగదిసీ మెటలు తొలగెంచు పనిని సెలింగు అందురు. ఈపని బాగుగ 
నిర్వహించుటకు కొంత అభ్యాసము అవసరము. ఈకింది విషయములు లింగ్‌ చేయు 
నపుడు గనురలించవలయుము , (important Rules): 

1. వయ్కృ_ను మట్లముగా వై సులో బిగించుకొనవలయును వైస్‌ *“జూలపై 
రె మిమో,ల ఎత్తుకన్నా ఎక్కువగా యుండరాదు. 2 మెటలు దళసరి ఎక్కు_వ మేరకు 
తోొలగింపదలనినచో ముందు చిప్పింగ్‌ జేసి కొంత చెక్కిన పిదప లు వాడోవలెను కి. 
మయైలుయొక్క_ ఒక్కు_ఫేసును మా(త్రమే వాడి సలు జేయవలయును. అది కటింగు కానిచో 
రెండవ “ఫీసును వినిరోోాగించవల యును శృ మైలుజేసిన మెటలు సళ్చేసును చేతులతో 
తాకరాదు 5. పనిని బట్ట 'సరియైన సెజు ఆకారము గల ఫైలును ఎన్నుకొనవలయున్ను 
6, మైలు పొడవుననూ అంగేటట్టు ఫఫెలింగుచెయుచూ ఫైలు ఉపమయోగించదవలయును, 

(ఎ) కరెక్టు పొజివన్‌లో ఫైలు పట్టుకొను విధము: కుడిచేత పికింవట్లి 
బెటన్మోవెలును నిలువుగా పీడిపైె సాచి యుంచవలయును. మైలు ముఎముగాయుంచి, 
ఎడమ చేతి మణికట్టువద్ద సై ల 

జాయింటుకు దిగా చుం 
సపెమూపి తూకము సరిషడేలా 
“భులును పట్రుకొనవలయున్యు 
(కు) కరెక్టు పాజిహ 
నులో నిలబడే విధము: 
లింగ్‌ చేయునపుడు వై స్‌కు 
ఒక (చక్కగా తిరిగి నిలబడ 
వలయును. బెం-ికి సుమారు 
౨00-300 మి.మాల చూర 
ములో యుంతచలయుంనాః 
మైలు పట్టుకొ నియంన్న్ల ముం 
జేయ్యి భుజముతో 90లలో 
యుండునట్లు నిలబడి, ఎడము 
పాదమునకు సుమారు 250-- 
500 మిమాిాిల దూరములో 
పుడిపాదము యుండునట్లు 
చూడవలెను, వై సు యొక్క 
సెంటరు లై నుకు ఎణకమ పా 
దము ఏరో ల కోణములో 


ప నం. 56 న్యైలింగ్‌ చేయునపుడు నిలబడు పద్ధతి. తిరిగి యుండవల యును కుడి 


జో క్షా 
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పాదము సుమారు 7ర్‌ల కోణములో తీరిగీ యుండావలయును, ఈ వివరములన్నీయు 
56వ పటములో ఊఆదహారింపబడినవి, 

(సె) కరెక్టు స్తో/కింగు వ చనులు యొకు రాలు అ నెడి Fenn భోయింకీ్‌ 
లేక టిప్‌ వరకు పళ్లు కోయబడి యుండును, పేలును టిప్‌ నుండీ పొలువరకు ఒకసారి 
ముందుకు వర్కు__పై నులు జేసినదో ఆదూరము ఒక సై స్పాకకు అందురు. సాధారణముగా 
ఇట్టి స్థకులు నిముహమునకు 50-60 ల మధ్య యుండును 

(డి) బాలన్స్‌ చేసుకొను విధము(Balancing of a file)— లింగు చేయు 
నఫుడు ముందు స్లోంకులో కుడిచేతితో “హాండిల్‌ు జు త్రిడ్‌ Reyes ఎడమచేయి 
పెకి తేలిపోవుట లేక ఎడనుచేతితో బలముగా నొక్కి నపుడు కుడిచేయి తేలివోవుట జరుగు 
చుండును, అట్టుగాకుం7ా వులు ముందుకు నడుపుచూ ఆండుచేతులతో 4? సమాన మైన 
ఒ తిడి నిచ్చుచూ కే పేలు జేయవలయున్ను తిరిగి ఫైలు వెనుకవై పునకు "బాగుగ "తేల్చి నడవ 
వలయును. ఇట్లు పిలు జేసీ నచో కచ్చితమైన మర్రము"గా వర్కు ఇబం 'జేయబడును. 

(ఇ) ఫె ఫె లుయొక్క_ ఫేసు ఉబ్బెత్తుగా యుండుటవలన లాభము: 


సాఇభారణిముగా ములు యొక్క సుసులనస్తియు కచ్చితముగా మర్జుము లేక కొద్దిపాటి కుం'ఖు" 
కారపు తలము కలిగి యుండును, దినిని కా న్వెక్సిట్‌ (convexity) అని అందురు, దీని 
వలన వర్కు_యొక్క_ తలము మరియు సెలుయొక్క. ఇసులమధ్య ఫఘుద్ష ఇ (Friction) 
తెగి "'మెటలు బాొగుగ కోయబడును. అంతియే గాకుం₹కొ ఎక్క్కు__వబలము 1(పయోగెంప నవ 
సరము తేకుండగ నె క ఖలు పళ్లు మెటలు లోనికి సులభముగా దిగి మెటలును కోయును. 
(యఫ్‌) ఫైలు ఘూండిల్‌ విగించుప్‌ ధము :__ఫైలునకు హాండిల్‌ (కొయ్య 


సీడి) సకరిమముగా. కిగించుట తెలియనిచో లింగ్‌ పని బాగుండక rant సిలు 
యొక్క లైఫ్‌ త్విపోవును, బిగింపబడు కొయ్యపిడి పొడవు ఉజ్జాయింపుగా “ఫైలు శేంగ్‌ 
నకు 14 శెట్టుండవలెను, డయామిటరు ఘైలు మధ్యలో యున్న చెడల్చునకు మిం-చ 
రాదు కొయ్యపిడిలో రంధ్రము కుంగ్‌ పొడవునకు సమానముగా (డ్రిల్లింగ్‌ చేయబడిగాని 
లేక కాల్చిగాని చేయవలయును. చేయబడిన రంధిము హాండిల్‌ మధ్యలో వంపు లేకుండా 
909 లలో యుండవలెను. లోహాపుశేకుతో చేయబడిన తొడుగు (Ferr11౭) కొల్లింయుందా 
వలెను. దీనివలన మైలుకేంగ్‌ ను హేండిల్‌ రంభిముభో బిగసవుగాదూర్చి నపుడు 
హాండిల్‌ పగిలిపోదు.. హాండిల్‌ ను "కుంగ్‌ నకుదూర్చి కుడిచేత ఆలును మధ్యలో పట్టు 
కొని నిలువుగా చెంచు యుంచి _ఫైలు బరువుతో రంభొములో అమరుకుము కొయ్యపిటి 
అడుగున తగిలేలాగ చిన్నచిన్న దెబ్బలుకొట్టవలయును. లేనిచో ఎవమ'చేతమైలు మధ్యలో 

వట్టుకొని సంగ్‌ మైకియుం జేలా 'బెంచీవై నిలబెట్టి "హిండీల్‌ ను తగిలించి పెన "హేమ 
రుతో చిన్నచిన్న దెబ్బలు కొటినచో “కేండిల్‌ బాగుగ అమరును. 


(జి) ru PE ను లు ఉపయోగించు విభానము:- (కొత్తే గులును మొదట 
రాగ్కి ఇ తడి, అల్యూమినియం వంటి మెత్తని లోహములపపె వాడి తరువాత రాట్‌ -ఐరన్‌ 
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స్రీలువంటి హార్టుమెటళ్ల మై ఉపరోాగించవలయును, కాస్టీంగ్‌లో తయావైన పార్టులను 
(కొత్త ఫెలుతో రుద్దరాదు వాటిసైగల మాల్లింగ్‌ సాండ్‌ వంటి హార్లు పదార్థ ము వలన 
ఫెలుయుక్క_ పళ్లు త్వరగా మణిగి పోవును, 
5,9 ఫె కతీంగసవేయు పద్దతి (Methods of filing) 

మైలింగు పనిలో ఎక్కువగా స్లాట్‌ ఫైలింగు పద్ధతి చేయబడుచుండును, ఫ్లూ'క్‌ 
శులింగు మాడురకములు 1 స్రేయిట్‌ ఫైలింగ్‌ (Straight filing) 2. (డా-పఫైలింగ్‌ 
(Draw filing) మరియు ౨. (కాస్‌ ైలింగ్‌ (Cross filing). 


1. స్టైయిట్‌ ఇ లింగ్‌ :_ఈపద్ధతిలో మైలును వర్కు_పీసు 


నకు సుమారు $0లలో యుండునట్లు పట్టుకొొనవలయును. రెండు 
చేతులతో సమానమైన ఒ త్తిడిని కల్లించుచూ పైబును వర్గునకు 90 
అలో ముంద స్తోఖకు చేయవలెను. తిరిగి తెల్పి భుభును వెనుకకు చేవల 
యునుర7వ పటములో ఉఆదహారింపబ పిన ఈపడ్ధతి తెక్షు_వ వెడల్పుగల 
సన్నని వర్లు పీసులడె మట్టముగా మైలు జేయుటకు ఊపయోగించును. 


౨. [డా-సఫె లింగు; ఈపద్రతిలో గరివ పటములో చూపి 


ఇ ఆకూ 
నట్లు లును పట్టుకొనవలయుంను, శులును అహము గా వర్లుపీనుడు 
యుంచి ముందువెనుకలకు ఫెలు చేయవలయును. ఈ కదిలిక 90°ల 
లో యుండ్కి ఒత్తిడిని రెండు స్ర్రోంకులలోను సమానముగా కట్పించ 
వలయును ఇది ఫినిషింగ్‌ చాగుండుటకు చేయబడును. ఎక్కువ 
మెటులు కోయబడోదు చిన్న 
వర్కు_పీసులకోు మా(తమే కురి 
మితెము యున్నది, 

లె. (కాన్‌ ఫై లింగ్‌ :- 
ఈపద్దతి మయైలుయొ క్ష సోకు 
కాయాగనల్‌ (Diagonal) 
గొ జేయవలయును. (మూల 
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నుండ్‌ మరియొక మూలకు) కా 
59వ పటములో చూవనట్లు య్‌! mt 
వర్కు_పీసును వై సు యందు if MM 
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తదుపరి ఆ ఫైలింగ్‌ నకు అజ 
ము(0౯055) గా వేరొక మూల 
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వ్యతిరేక మాలవరకు లింగ జేయబలయును. 3 యులు కదిలించు గిశలు బొణపు నుర్తు 
లలో పటములో ఈదహారింపబడినవి, ఈచ పద్దతివలన "చేయబడిన వర్య్కు_యొక్శ_ 3 సర్చేనుమై 
ఎట్టి పరిస్థితులలోను ఏవిధమైన ఎత్తు పల్లములం లేక కచ్చితమైన మును కట వయుండును, 

సాధారణ _ఘలింగు పనులన్నిటియందు ఈపద్దతి వినియోగెంపఎడుచున్నగ. ఇందు 
ఫలుయుక్క_ సేసుఫెగము అంతయు. రుద్దుటకు ఊపయోసింపబడుటచే ఎక్కువ మేర 
వర్కు ఖలు జేయబడుచున్న ది, 
8,10 ఆకు రాళ్లు నంరశతణ (Care of Files) 

వాడుకొలది -ఫెలు అరిగిపోయి పనికిరాదు, కొడ్షి సంరక్షణతో ఉపయోసించీన 
ఎక్కు_వకాలము మన్నుును, -ఫెళ్ళ ను వినియోసగించునపుడు వాటిశు(భత మరియు (గ త్రై 
విషయములో ఈ కింద చే ుుర్క్కాాన్ను అంశములను న్స యందుంచుకొనవలదయుున్ను 

(౨) చె వె రుబ్‌ తో శు లును శు భసరచుట:- వాడిన సులు మొక్క 

పళ్ళ సందులలో మెబులు రజను కూరుకొని పోవుచుందును, దినిని పిన్నింగ్‌ (Pinning) 
అందురు. ఇత్తడి రాగి, అలర్య్యూమినియమువంటి మెత్తగ లోహముల ఆలింగసలో ఇ 
ఎక్కువగా వు దీనివలన యలు జేనీన భగముంపు గ్‌ తలు ఏగ్పదుటయే గాక జే 


పః 


వ్వ 


‘* 
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ప, నం, 60 వైర్‌ (బ్రవా లేక మలు, కార్లు, 
సరిగా కట్‌ అవ్వదు, కాబట్తి వైరు,బప్‌ లేక ములు కారును ఈసగోరగాగి ం-చి సళ్ళను 
తరచు కు\భ్రపరచుకొ నుచుండవలయును. ఒక కొయ్యముక్కు_మె అెసీక స్రీలు సన్నులు 
కుచ్చువలె 60వ పటములో చూపినట్లు “ఫెలుకాగ్దు తయారు జేయబడి.యుంంశును, మైన 
(బహ్‌తో యులు డె మె తుడుచునపుడు టీక యోక్క దిశలో వాడోవఅయును, 
(ట్ర ఓటరాల్‌ కిట్‌ (Tool Kit)y* = మై ళ్ళను పర్పుట :.. మె ను బక, "స 


కొకటి తోకకుంశా కొయ్య ]సెక్రులలో సపేర్చిదాదవలయును, కాటన్‌ అ; ముక ల్లి అను "గా 
యుండు (ప్రత్యేక మైన చాక్సులు లభించును వాటిలో భ(దవ వరచుకొననల అవును, సల్ల 


కదలకుంరా? యుండును అట్ట చాకళ్ళులో యళ్ళును ఒక చోటనుండి మరియిుకచోఃకి॥ వ్‌ 
కొని సోవునపుడు విరిగిపోన, 


(సే హోరు మెటలుపై ఫెలు వాడుటవలన నప్వము:. సాధారణ తగ 
“తి ఆకరాళ్ళను' శజెళ్టుు డక నురియు ఇతర కటింగు పరికరములాః పె ఉపరమోాగించ 


రాదు. అవి -హై-కాగ్చన్‌ స్టే లువంటి గట్టిలోహముతో తయారగసనుు ఇటి లోపాము 
లె వాడినచో 3 చులుం పళ్ళు త్వరగా మణిగిపోవును. 
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(డి) ఆయిలు మరియు (గీజువంటి పదార్లముల వలన నష్టము:- 
వెలు ఎల్లపుడూ పొడిగాయుంచవలయును. తడి తగిలినచో (త్రుష్వుపట్లి త్వరగా పాడ 
గును. ఆోయిలు మరియు (గజూవంటివి పూసినచో టీత్‌ యొక్క సామర ఫ్రీ ము నళించును. 
ఇవి ఫుద్ద ౯ లేకుం డణాజేసీ ఎులును వర్కు చె జారునట్టు జేయును, “ ఫెళ్ళకు దుమ్ము 
రాతి మరియు గ వై ండొంగు వీ “వొడుము వంటివి అంటుకోనీయరాదు. 

పొరవాటున ఆయిల్‌ వంటివి మైలునకు యున్నచో గట్టి మనిబొగ్లుతో దానిని రుద్ది 
పిదప వై రుబవ్‌తో తుడిచినవో శుభపడును, 

(ఇ) అరిగిన cE] ఉపయోగము: అరిగిన _ఫైళ్టును రద్దుగా పాడవేయ 
రాదు వాటియొక్క పళ్లు తిరిగికోయబడి పనికి వచ్చేలా మెషిన్‌ సహాయమున జేయుదురు, 
కాబట్ట అటిచొటికి వంపి పాగసపరచుకొనిన (కొత్త యల వలెసే కోయున్ను 
అఆ 1] శ లీంగ్‌లో తీసురోబడు జాగ త్రలు(వ2060 precautions in filing) 


1. హాండిల్‌ లేకుంాగాన్సి పగిలిన హెండిలగల చశులును వాడరాదు 2, ఇం-బి 
ఊ౭గకుంా నీ రముగాయుండె అమరిక కక్షియుండి వలయును. తె అంచులపపె చుం 


జేయునన్రుకు ఎడమచేతి (వేళ్ళకు తగలకుండా చతి(జేళ్లు వప్పియుంచవలయును శ 


మైలు చేయగా వెలువడు మెటలు రజను చేతితో తుడవరాదు మరియు నోటితో ఊద 
రాము. ర్‌ వర్కు_పీసు సు స్థిరముగా వై సునందు బిగి ంపబడియు డే వలయును. 
ఏ. 12 నంగ) పహ పా పిశ్నలు-జవాబులు (Short Questions and Answers) 
1. Thetwo fold action of filing process consists ......cce And .....44 
బం Cutting the metal and Scraping (మెటలుకోని న నుపుజేయును) 


2. How files are classified according to grades in I.S.l.standards? 

జం 1, రఫ్‌ ౫ చాగిసెరు తి. సెకండ్‌కట్‌ శ, సూూత్‌ 5, డెడ్‌ స్మూత్‌ 
6, తా కూ శ్‌ ల్‌చ్‌డ 2 | ' య్‌ 

3. What 15 the difference between Pillar file and a Mill file? 

జ్వ- పిల్లర్‌ మైలు డీర్హ చతుర స్రాకారము గా రాలు నుండి పాయింటువరకు కబర్‌ గా 
ముండును ఇన్‌ సైడు అంచులలో గుం(డని ఆకారము ఏర్పరచుటుకు మరియు ఇతర 
గాడుల లోతట్టున మైలు చేయుటకు ఇది ఆపకరించును. 

నిల్‌ సృలుంసాడ దినివబెనేయుండును కాని శెపరు లేకుంాయుండును. దీని 

అంచులు ఇం\(కముగాయుండి ఒక (ప్రక్క_ ఏనిధమైన పళ్లు కోయబడియుండవు, ఇన్‌ 
ఊసెడులోగల అంచులు 9౮౦౮లలో న సులు జేయుటకు ఇది ఉ పకరించును, 

4. How do you classify a file? 

జి- 1 ఆకారమునుబట్తి 2, బొడవునుబట్టి 3, చళ్లీయొక్క_ కట్‌ను బటి మరియు 
శ్వ (ేడునుబట్టి నాలుగు తరగతులుగా సళ్లు విభజించవచ్చును, 

5. What are the factors to be considered 10 selecting a file? 

జః- 1. వర్కు. యుక్క. మైజు మరియు క్వాలిటీ 2. మెటిరియల్యుక్క_ హోరున 
ని ఫైలు వాడవు సులు పొడవు వర్కు పొడవుకన్నాా సుమారు 150 షమో.లు aie 
భా. యుండోవల మును. 


వ్‌డ్స 

6. Whatare the effects of Pinning? 

జ- గీతలు పడుట్క మరియు సశ్చేసుడై చానల్‌ (Channel) మాఠ్ము_లు సుకు 
సంభవించి ఫినిషింగ్‌ చెడబోవును. 

1. What bappens if a double cut file is used on a soft metal? 
జః కట్‌ అయిన లోహాపు రజన్‌ “ఫెలంయొక్క పళ్ళ సందులలో కూరుకొని (0108) 
“పిన్నింగ్‌ * సంభవించును. 

8 What are the main reasons for convexity in files ? 

జవ. 1 మైలుయుక్క_ పళ్లు త్వరగా మొగ్డుచారన్రు. 2, అవసరమైనంత భౌగములో 
ఒ త్రిడని కట్రంచ విలసను, తి, ఎకువ ఒ త్తిడి అవసరము లేకుండానే పళ్లు మటలు 
లోకి దెిగును. 

9. Howto remove Alluminium Pinning in a file? 

జః కొద్ది సెకనుల సేపు కాస్టిక్‌ సోణా (_దావణములో ముంచితీనీ, (బ్రబుతో తుడిచి 
చన్నీటను కడిగి వేడిగాలిలో ఆరబెట్టవలెను, ఇట్లు చేసినచో పిన్చింగ్‌ అయిన అల్యూ 
మినియం రజనువోవును. 

10. ‘What do you understand by the ‘cut’ of a file? 

జ్వ- ఫైలు వపెగల పళ్ళ వరుసలు ఎన్నికోయబడేయున్నది ఎంత దూరములో యున్న 

తెలుపు పదము అవి సింగిల్‌ కట్‌, డబుల్‌ కట్‌ అని రెండురకాల కట్‌ లు గలను. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 6 ) 


1. Indicate the actual uses of the following files? 1. Safe Edge 
file. 2. Second cut file. 3. double cut file. 4. rasp file 5. rat-tail 
file. 6. Knife-edge file. (Jan, 65) 

2. How do you clean a 1106? (APP - Sep. 68) 

3. Whbatis meant by the term ‘Safe Edge’ in a file? (Jan. 59) 

4. Namea few shapes of files and explain their uses? 

(APP - March, 73) 

ఏ. How does the depth and pitch ofcut effect the quality of 
a file? (APP - Sep. 68) 

6. Draw a neat sketch of a fle and indicate the different parts? 

(APP - sep. 70) 

1. Ingeneral practice what grades and shapes of files are used! 





Describe the use of knife file? (July, 78) 
8. How doyouclassify a file? Whyare teeth cut at an angle? 
What do you understand by the convexity of files? (July, 70) 
9. What is meant by ‘Pinning’ while filing? How will you 
avoid this ? (July, 77) 

10. Differentiate between double-cut and Second cut files? 
(July, 70} 


సతు క్క 





9. (ఉల్లింగం - పరికరములు యం(తవంంలం 
( DRILLING TOOLS -- uso: ) 
9.1 |డిలింగ్‌-దాని ఆవశ పిక త (Drilling and its purpose) 
పదునైన అంచులుగల (డిల్‌ అనెడి పరికరమును 1(తిన్వుచూ మెటలులో నం(ఫ్రము 
కోయువనిని (డిల్లి ంగ్‌ అందురు అనేక మెషిన్‌ పాసులమై పెరంధిములు కోయబడి తదు 
కరి అవి నట్టు బోల్జులవంటి పరికరము లతో విగింపబదుచుండును. కాబ్‌ వరు రు సూపు బో 
(డోలి ౦౫ కుని ఆవశ్వమె యున్నది, 
9.2 (డిల్లింగ్‌ పరికరములు (Drilling tools) 
విటిని (డ్రిళ్లు (1071118) అందురు. మరవలె చుట్టబడిన పదునైన అంచులుగల ఊచ 
వంటి పరికరమును (డ్రిల్‌ అందురు. ఇది కేవలము రంధిములను కోయుట కుపకరించును. 
వయ్క_పాపులలో 1, స్టాట్‌ (డైల్‌ 2 ట్విస్ట్‌ (డీల్‌ తె స్రేయిట్‌ (డ్రిల్‌ 4 కోరు 
డైల్‌ ర్స్‌ తయిలుట్యూల్‌ (డ్రిల్‌ 6.సెంటరు (డైల్‌ అను రకములు ఎక్షు_ వ గా వాడుదురు. 
I. ఫాట్‌ (డిలు _ ఏరా హాము (Flat Drill and ౦00%[9ట20€10:1):--ప్‌నిని 
'స్వేడు (5p2de) (డ్రిల్లు అనికూడ అందురు. గండిని స్ట లు ఊచకు ఒక చివర స్లాటుగా 
చెయండి 61వ పటము (1) డు ట్ల 
చూపినట్టు అంచులు (Cutting 
edges) పదును బెక్టబ.సి నిర్మింప 
ఎడును. డిని కటింగు ఎడ్డ్‌ ల మధ్య | 
9౮6ెబు కోణము యుండును. రిలీఫ్‌ . నం. 61 స్లూటు మరియు ట్విస్ట్‌ (డ్రిళ్లు, 
తేక క్షీయరెన్స్‌ యాంగిల్‌" తిి-రిల అననా 
ఉసయోంగము:_ఇ త్తేడి రాగి వంటి మె త్తని లోహములమె రంధ్ర)ములను కోయు 
శంకు డఉపయోాగించును, 
ఖాట్‌ (డిలు కేన 1. దీని అంచులు త్వరగా నుణనె వోవుచుండునుం 









CUTTING E06Es CUTRGEDGES PARALLEL SHANK 


TAPER HANK 












(1) S101 FOR COTTER 4 OR HOLOER SOCKET TAPER Shank 






ల నో. నన్న్నముగాయుండి అంచులుగల పాయింటు వె బప్పా యుండుట చె రం[(ధములం 
వాలు గ కోయబడుచుండును. కె కోయబడిన మెటలూ రం[థము వెలుపలకు తొలగి 
పోవు వీలులేదు. 

Il. ట్వెస్టు (డిల్లు-రక ములు (Twist drill and types):— ఫోటు గా యుండు 
సీలు కమ్మిని చుట్టబడుట వలన ట్విస్టుడిల్లు తయారగును ఇండియన్‌ స్టాండష్టుల 'సంస్ల 
సూ చనల పికారము అనేక రకముల ెజులు గల్లినవి చేశు లకించుచున్నవ్ని 1 పార 

అల్‌ షాంక్‌ డిళ్లు 2, శుపరు సాంకు డిళ్లు అని రెండు రకములు గలను, 

(1) పాతల హాంరక్‌ ట్విస్టు డి్రళ్లు (Parallel Shank Twist drills): 
ఇపి 61వ వటము(2) వద్ద చూపినట్టు మరవలె చుట్టబడన శిండు పాట్లు కల్లియుండును 
సిటి అంచులు గ 9ండింగ్‌ చేయబడి పదునుగా యుండుము. ఫ్లూట్ళు (Flutes) ఆకారముశు 
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ప (ఎ) పారలల్‌ సూంకు సొట్ట న్‌రీస్‌ జి స్తు డ్‌ ps (బి పాొనరలల్‌ సంక్‌. సన్‌. 
స్‌ ట్విస్లు _డల్లు (ని) బాదల్‌ ea లాంగ్‌ నీరీస్‌ ట్విస్టు డలు ఏ అను వవూసంరర్‌ ము 
లే ఇవి 26 మి.మా.ల లోపు దాయామోటురు గంధగిముల కంపసగా న గను 
(2) పేపరు సాంక్‌ టను డ్రిల్‌ (Taper Shank Twist Drill): ౧౫ 
61వ పటము (కి) వద్ద చూపినఖ్లు ఛెండు హాలికలత్‌ (Helical) సట గా చుట శ 
నిర్మింపబడునుు దీనియిక్క. క భాగము 'కేపరుగా యుండును. ఈ మగత న. ర 
"శేవలరు విలువ కల్సి ఇ యుండును. 3 మిమాల డయా మోటరునుండి 100 సూసి" ల యంగా 


మోటరు వరకు ర్‌ంగ ఫం ములను కోయుటను ఇవి అభన్గిమగును. సంక్‌” “ఉఅవగు గా ముం, 
టె మెషీన్‌ యొక), స్పీండిల్‌ బో తరగ కుంరా పట్టుకొని ముండును 


1 స్ట్రెయిట్‌ డిల్‌ (Straight [10వ ఈ డైబు చాసస నిలువుగా 
ఫ్రాట్లు (గసావులు) కోయబడి 62వ పటములో చుూాపినటు నిర్మింవపఎడియుంగును. తీనిని 
a ల en ఢీ 


కూడ ఫ్లైటు డోల్లు వలే మె తై pre అ 
ని లోహముల పె రంగ ఏములు ప 
కోయుటకే వాడుదురు. శెకులు అం 
షీట్టువంటి పలుచని వాట ప్రై ఘు నం, 62 సై) యింక Prat Ey 
రంధథ్ళము కోయటుకు అనునాలముగా యుండును. 

IV. కోరు (డిల్‌ (Core drill):- దిని బాడిపె ముగి నుటిటజన. 3 తీగ 1 











సూట్లు యుండును. 63వ పటములో చూపిన కోరు (డెల్లుపి మూయ ఫు ముం 
1. లాండ్‌ (land) మరియు 2 కటింగ్‌ ఎణ్స్‌ అను 


భాగములు ఉదపహారించ బపినళు. మామూలు డైబ్లుచే 
కోయబడిన రంధ్రిములను పెద్ష మై జునకు తిరిగి కోయు 
టుకు మరియు ఆ రంభగిములోో తట్టున నునుపు జేయు 
కుకు కోరు డళు ఊప ఇమోగపడును. ఇది సోలిడ్‌ 


మెటలు1పె రంధ9)ము కోయజాలదు, వనం, (9 నోరు (౫ ను 

V. ఆయిల్‌ ట్యూబ్‌ డైల్లు(ం tube ౮0111:-ఇది 64వ పటములో చు నషం 
చాడలాో నిలువుగా స్తూటులనను 
సరించి సన్నని రం|భముబు కోయ 
బడ యుండును. లోతెన రంభ 
ములు కోయంనపుడు వేడిని, భర OIL TUBE ORILL 
అను ౬న్తి ంచుటకు వోయు కిోయిబు సనం, 64 అయిల్‌ టూ Fa Ura 


ఈ రంధథాములగుంకా (పవహించును. అందువే కోయబజే చిప్‌ కూ తషగ గా "బుల్‌ 
తొలగిపోవును, 


VL పెంటరు (డిలు లు (Centre drill):~ లేతువర్కు , మిల్లింగ్‌ మొదలగు జనాల 


యందు ౫7“ండుజాబుల పై సెంటరులో చిన్న (డిల్లుహోలును చేసుకొనుటక జ శ) iy 
కముగా నికి క్కంపబడుచున్న లి, ఇవి స్తైయిట్‌ సాంకొలు కట్స్‌ పొట్టిగా యుండును. 








ON Tues 





వ్‌7 

92 ట్టు (డిల్‌ - భాగములు (1 7136 drill and its parts) 
65వ పటము గి. b, c,d,e ల వద్ద ట్విస్తు డిల్లు యందుగల వివిన భాగములు 

చూబదబడినవి. నంబరు వారీగా వాణి వివరణ దిగువ పేనళొ్కొ_నబ జనని, 

1, పాయింట్‌ (Point):- ఇది శంఖు ఆకారపు 
చివరిఖభాగము,_ (a) 
౫ లాండ్‌ (Land) దినిని మార్చిన్‌ (Margin) 
అనికూడ అందురు, పల్‌ కై శవా న మడ మున్న 
'సన్సుని వంటి సర్ఫసు, (0) 
3, పాంక్‌ (Shank)—\డిల్లును స్పిండిల్‌ లో బిగించుటకు శప 
ఊమోనెంచు ఫెగము., ఇది పారలల్‌ గా లేక శుపర్‌ గా యుండును, 
షు నెక్‌ (Neck):- దీనిని రిసిస్‌ (Re6655) జేక్‌ మార్లు స్లైస్‌ 
అనికూడ అందురు ఇ" (డిల్‌ బాడని మరియు సూంకును వేయగా 


న. చాడ (Body):~- నెక్‌ డిగువునుండి పాయింటువరకుగల 
భె “గము, 












రో 
351 
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ల 
4g 
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యా 
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చ సిర యిన్‌ స పశ్చేసు (Body clearance కలగంటి, వ 
5 వంపు జరిగినపుడు చాడిపె REEL 


పు. 
మ ష్‌ (Flute);- లవ గు ర్‌ రం టు 


_ 
మరవ ఆ “చుట ను వయయున్న 'సల్లగాయున్న 
గాడి. ఇది కన నిన మెటల్‌ చిస్సాను కెకి 
వెచ్చుటకు, కహూలింగుకొరక వేయు[(ద్రవము 


లోనికి కొనివోవుటకు పనికినచ్చును. (6) 
9. శుంగ్‌ (Tang): ఇది (ఉల్‌ సాగే పృ నం, 65 *క్విసు (డేల్లు భాగములు 
టులో సీట్‌ అయ్యి వల్లు తిరగకుంణా. చెయును, 
2 రం 


10. pre మొక MOEN ను (Flute Surfacze)}:— 1 యు ముకి] _ లోతెట్రు ద్‌ాము. 

lL వెల్‌ (Web): క Pre నుండి సాంకు చర: మెపికిలుం తరిగి యున్న బధ్షనంక 
ఇాగము, డినిని కోర్‌ అనికూడ అందురు. పసాంకువద్ద భంగము ముండా పాయింటు 
వైపుగా శపరు కల్సి యుండును 

19. విచజెల్‌ తేక వెబ్‌ ఎడ్డి (Chisel or Web edge):— కండు ఫంక్‌ ల కలయిక 
వలన ఏర్పడిన పదూనెన అంచు. 

13. హిల్‌ (Heel):— బాడి 


యెన్‌ ఏ నక్మేసు నుని ఈ స్గాటుయొక్క్ల స నక్సేసు 
కలిని వంపు తిరిగినపుడు ఏర్పడిన 


ంచువంటి భగము 


వె 
య 
అ 
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14 ఫొంక్‌ (Flank):— ఒకహ్లూటుయుక్క.. లీప్‌ భెౌగపు వెనుక సర్పేసు, 

15, ఫేస్‌ (2౮66):- లిజొను "అనుకొని వాటుము గాయున్న వ్లూటుయొక్క_ పకి 
తలము Raine surface) ను ఫేస్‌ అందురు. తెగిన చిప్స్‌ ఈసెస్‌ను తాకి ఖ్రూటు 
'చ్వారా వెలుపలికి వచ్చును. 

16 లిప్‌ (Lip): దీనిని కటింగ్‌. ఎ§ (Cutting 6686) అనికూడ అందురు, స్లాంక్‌ 
మరియు ఫేస్‌ల కలియిక వలన ఏర్పడిన అంచు. 

9.4 టెస్టు డి)ల్లు కోణములు (Angles of Twist Drill) 
(౧ 
(1) చిజెల్‌ ఎడి కోణము (Chisel edge angle):- 65వ పటము (6) వద్ద 
ra త 
చూపబడినది, ఇది 120°_135ెల మధ్యయుండును. 

(11) హాలిక్‌ ఎ ఉఆరూంగిల్‌ (Helix angle): దీనిని శేకొ యాంగిల్‌ (Rake 
20916) అనికూడ అందురు. (డిల్లు అక్షమునకు వంపు తిరిగిన ఫ్లూట్‌ అంచు చేయుకోణ 
మును “హెరికొ యాంగిల్‌ అందురు. ఇది శ0-4రెల మధ్యయుండును. ఇగి చిన్న 
డనచో మెషిన్‌ మై భారము హెచ్చును. పెద్దదైనవో (డిల్లు బలము తేస్తను, 

(111) (డిల్‌ పాయింటు డయూంగిల్‌ (Drill Point Angle):—- (డలు లిప్‌ ల 
మధ్య కోణమున్సు (డిల్లు పాయింటు కోణము అందురు. ఇది 116 1రీలు యుండును 

(1౪) లిప్‌ కి యరెన్‌ ఎ యాంగిల్‌ (Lip clearance 208216): ఫూంక్‌ వాట 

C౧ 
మునకు ఇరుసుమె నిలువుగా 90 లలో గల మరియొక ఊహాతలమునకు మధ్యగల యాం 
షల్‌ ను లిప్‌ క్లీయరెన్స్‌ కోణము అందురు. ఇది కట్‌ చేసిన చిపొలను వెనుకకు తొలగి 
పోవుట కుపకరించును సాధారణముగా 12 లు యుండును, 65వ పటము (d) వడ్షు 
చుూూపబడినది, 


05 డ్సిల్లు తంయారగ లోహాములు (Materials) 


హాస్పీడు స్రీ మలు లేక మైశాళ్వన నీ లుతో (డెల్‌ ఏ తేయారగును కొన్ని బాడీని 
టూల్‌ స్రీలంతోనూ - హెంకును కార్బన్‌ స్తీ స్టీ లుతోనూ విడిగా చేని "సెక్‌ ఇ వద్ద అతుక బడును, 
96 డిల్లు మై కృ జులు (Drill Siren) 


(1) బ్రిటిష్‌ పద్దతి: .. ఈపద్ధతిలో (ఉల్లు మేజులు మూడు రకములుగా గలను, 


(ఇ) నంబరు డ్రింళ్ల. (Number వెతక = ]వ నంబరు నుండి 80వ నంబరు చరక 
లఫేెంచును 1వ నంబరు (డిల్లు వ్యాసము 03225 అం॥ లుండి మిక్కిలి సెద్దదిగాను రీ0వ 
నంబరు (డేల్లు 0.135 అం॥లు వ్యాసము కట్ల మిక్కిలి చిన్నదిగానూ యుండును 

(b) లెటరు (Bg (Letter Drills): - గAీ అను అతురము మొదలు 7 వరకు 
కరు A&,B,C,D, మొదలగు పేరుతో పీలువబడును. గ్నీ డిల్లు సైజు 0.234 అం॥లు 
వుండి అతి చిన్సదిగానూ, 4 డిలు యెజు 0,418 అం॥లు యుండి అతి “పెద్దదిగానూ 
యుండును, రెండు (డ్రిళ్ళ సైజుల మధ్య 0,01 అం॥[లు కజేడాయుండున్ము 














వి 

(6) (ఫాక్ష నల్‌ డిొల్చు (Fractional Drills):— అంగుళ ములో హావ ఫిన్నము 
మైజుగాగల |డ్రిల్లు మొదలు 5 అం॥ల మైజువరకు 'డ్రిబ్బు లభించును కోవ వంతు తేడా 
వ్యాసముతో ఇవి యుండును, 

(11) మెట్రిక్‌ పద్దతి: ఇండియన్‌ స్తాండర్హు డిల్లు మైజులు మెట్రిక్‌ పద్ధతిలో 
యుండును. ఇవి 0.2 నుండి 100 మి.మి%ిల వ్యాసమువరకు లభించును నార్మలు (N), 
హాళ్లు (క్ర) మరియు సాఫ్ట్‌ (5) అను మూడు గడులు గా తయారగును, ఐ, యస్‌. ఐ. 
పికాగము" ట్విస్తు డొలు 10 ని.మ్మ%ాల వ్యాసముగలద్ని *10,00-1.5.:599. C5-5- 

లా 
80” అని ఉదహారింపబడున్కు ]10.00-_. వ్యాసమున్తూ, 1.5.;599—_కోడ్‌ నంబరునూూ 


౬ఏ--- కార్బన్‌ సలున్మూ వా సాప్ట్‌ గేరికునూ, మరియు 50-- డొల్లు పాయింటు 
హోజమునూ తెలియ జేయు ను, 


9,7 డ)ల్రింగ్‌ యం(తములు (Drilling Machines} 
డ్ఫిల్లును పటుకొని (తివ్వుచూ రంధిమును కోయుట కుపకరించు మెషీన్‌ లను 
డ్వోల్తింగ్‌ మెషిన్‌ లు అందురు. (1) హాండ్‌ పవరు డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లు (11) విద్యుత్‌ 
చవరుతో తిరిగిడి డల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లు అని చెండు పరగతులు-గా యున్నవి 
(1) హాండ్‌ పవరు డి/ల్లింగ్‌ మెవీ.న్‌లు:_వీటిలో 1, హెండ్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ 
మెప్సిన్‌ 2, (బెస్ట్‌ (డెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ మరియు శి, రాచెట్‌ (డైల్టింసుమెపి.న్‌ ముఖ్య మైనవి, 
1. హిండ్‌ డిల్లి గ్‌ మెనిన్‌ (Hand Drilling శై | 
Machine):~— దినియొక్క_ నిర్మాణ వివరములు, 66వ పటములో న : a 
దూాపబడినవి ఒక (ేములో అమర్చిన బివెలు గేర్లు హౌండిలు తో \ 
(శిప్పినపుడు చక్‌ ఊవుగున్ను మరియొక “హిండిలు డె బరువు మోప 
బడును. డ్రల్లును చక్‌ యొక జాల మధ్య పిగెంచుకో నవలయును, 
ఇది ఎక్కువగా 'నన్నని రం[(ధ్రములు కోయుట కువయోగవపడును, 
కొన్ని "పెద్ద జాబులు (౪7౦513) పెద్ద డ్రిల్లింగ్‌ మెషీన్‌ లపై బిగించి 
ఉల్లు వేయుటకు వి లుపశవ్రు అట్టివాట్‌ తై "బాండ్‌ డిల్లు సహో 
యమున అనుకూలముగా డిల్లు చేయవచ్చును షటు మెటలు 
వర్కు_లో ఇది పాగా వాదబడుచున్నరది. 
లా (టెస్ట్‌ డి) లింగ్‌ వెవ్‌.న్‌ (Breast Drilling Ma- 
Chine): దీనియుక్క_ భాగములు హాండ్‌ డిల్లులో వలెనే యుం 
ఉను. కానీ బరువు మోపుటకు ఉపయోగించు హౌండిలు ఒక ఇనువ 
ఫలకముతో అమర్శబడ్‌యుండును, కావున ఛాతీ (Breast)త* 
జానిమై బరువు ఎక్కువగా హమూాపుటకు విలగును, కాబట్టి కొంచెము 
చున్షసై జు రంభములు కొోయవిలగనం, 









శీ సం 


Ps 
a Sy 


/ 


య 


న్‌ు 






jt bp 


at 
oo! ఇ 
di | 


ry 
(/ 





ఎ 
ల 3 
భు 





60 


వ. రాచిట్‌ డీ లిం గ్‌ 355 (Rachet Drilling Machine):— దినిని 


పోస్తు మరియు రాచట్‌ డిం (Post and Rachet Lrill) 


రాచెట్‌ బు (స్‌ (Rachet drill brace) అనిసాయ 
కిలుతురు. 67వ పటములో చూాపినట్లు ఒక నిలుకై న 
పోస్టు (Post), క్‌డు సూత: భూరియు రామన్‌ అ నెవ 
భాగములు అమర్చృబటు వ వభ ౩ మె రంభ్మములు పో ముకు కం 
వ్‌లు-గా ఇది నిర్మింపబడియున్న ది, "తేలికగా తింప్పబ శ పం 
రాట్‌ చలన కమ లేకుండా "పెట్ల గంథములేె నా 
కోయ విలగుచున్నని, 

(1) విద్యుత త్‌ పవర్‌ 
డిల్లిం గ్‌ చుర న్‌లు: నద్ర ఆధునికమైన వర్కు. 





వలన నడపబడణు హా 


అని అనుభాంంచునుా 
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పంపులలో 1. బెంచ్‌ డ్రిల్లింగ్‌ వి పిను ఏ బిగ చృలులు ఎలక్లి క్‌ గరకు స అం pH 
డ9న్లింగ్‌. మెషిను £&- చేడియలు డ్‌ ౫ల్సింగ్‌ మెషి ను ర, గాంగ్‌ సంల్లింగో సిన ను (1 al 


హాడ్‌ డీల్లింగ్‌ _ వరన ను అెనిడిదక' ముకు Ser Nd కునిఇరెనాగ ఎకు reson గొన్న, ir 9 


1. బెంచ్‌ డ్రిల్లింగ్‌ 'మెవీ.న్‌ 
స్థ. ౦గ్‌ మెషీనులలో అసక రకొముల నిర్మాణములు 
క. సెన్సిటివ్‌. "బెంచ్‌ డిన్లింగ మెసి న (Sensitive 
bench drilling Machine) అనణడు మెషిన్‌ వివిధ 
భాగములు 1, టేబిలు 2 స్వ్పీండిలు 3, డల్‌ చక్‌ , 
శ. పిల్లర్‌, నగ కోను- సు, 6. మోటారు 7. ఆధా 
రము, 8. ఫం బట్టు ల ఫ్‌ డేంగస క్రాండీలు, 10, యాలు. 
(శు ll, వాడే మరియు 12. శువిలు లాకింగ్‌ -బివర్‌ 
మొదలగునవి 68వ పటములో చూూవబడినవి, 
దిని డిఎల్‌ స్పిందులు చాటారు 'సహోయమున భిరుగస 
చుండగా వర్కు_సిసును కేనిలుడమై ఆధారము కల్పించు 
కొని ఫీడింగు వీవర్‌ ను వర్కు_పెకి ఫీడుచేసినచో రంగ.9ము 
కషరగా కోయిబడును, 1,5 మిమో.ల నుండి 15.5 మి,మోొ.ల 
వాసము దరకుగల రంధిములు కోయుటకు విలగును, 
డగా మెషిన్‌ న పాన్టలయై 
కకుక రించును. రఫ్‌ 'వర్కు_నకు కునిణయోాగింపరాదు, 
ల్సి పోర్ట బుల్‌ ఎలక్ట్రిక్‌ డిలు (Portable 


Electric Drill)— ఇది 18 మి,మో,ల లోపు వ్యాసము 
గల రంభిములు కోయుట కుపయోసిందును 69వ పట 

ములో చూపినట్లు చెతి పిడికిలిలో అమర్శి ఏదోటిక కై ననూ 
గొని పోవుటకు వీలుగా యున్నది దీనియందు పొడు న 


(Bench Drilling Machine):~ 


ఎ సుస్ఫి తమైన రంధంిములు వోయయుకు 
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ఎలక్టి౨క్‌ కేబిల్ళొ స్విచ్‌, మోటారు మరియు చిన్న డి౨ల్‌-దక్‌ మొదలగు ఫెగములు 
యుండును ఇది కొన్ని వేల చుట్లు నిముషములో తిరుగును, ఈరకపు మెషిన్‌ లు గాలి 


డిళ 8 (Pnewmatic రంw౭[)తో సూడ నడపబిశుచున్నవి. ఇవి ఎక్కువగా 


న లోహముల ప మోాటారుయై లోడ్‌ లేకుంణా యుండు ర ల కోయుటు 
మపక రెంచును 


3. అప్‌చెట్‌ డి?ల్లిం స మెవిన్‌ (WUp-right Drilling Machine) :- 
వలో ఆండు ౬ రకాల నిర్మాణములుగలవు, (1) అప్‌ నైట్‌ పిల్లర్‌ wall మెషిన్‌ 
(11) అప ర రెట్‌ బాక్‌ 
డిల్లి గ్‌ మెషిన్‌. స్ట క్‌; 
(1) అప్‌ మ టొవిల్లర్‌ వో క: le అ, 
డి “లంగ్‌ మెప్‌.న్‌ (Up 
-rieght pillar drilling 
Machine) నిరాణము- 
భాగములు: = 70వ పటు 
ములో ఈమెసిను యొక్క. 
నిర్మాణము వురిదభంం వివిధ 
భాగములు చూాపబడినని. 
విట్‌ పేర్లు వరుసగా షై నస్పీం 
డిలు 2,చాక గేర్లు 3 కోను 
ప్ర శ డ్‌ 9వింగస మూరు 
న్న స్వ్పీండోలు చెలన్సింగు 


బరువు 6, ఆటోమేటిక్‌ 3 
ఫీడింగు ెహీండిలు 7, హం గా? 


a il [4 
డ్‌ ఫీడింగు వీల్‌ ర్క వరమ్‌ el nm] TT] గ 
ses CL 
లం ల పవర్‌ కృడింగునిచ్చు 
బొవెల్‌ గేర్లు 10, డలు స్వం కళ. నం, 70 అప్‌ రైట్‌ పిల్లర్‌ డింల్సింగ్‌. మెషిన్‌ 
డలం ఓ శుబిలు 2 నీ (knee) 1. శుదిలు ను మెకీ ఎత్తుకు కుపకరించు 1కాంక్‌ - 
“శూండ్తిలు శ. కోలన్‌ (column) 15. బెల్టు షిఫ్టింగ్‌ చేయుటకొరకుగల ఫ్లై ఫాొంజ్‌ లు 
(Flanges) 16, బెల్టు పిస ంగుచెయు కుండిల్‌ (Treadle—కాలితో నడపబఢణు "భాగ ము) 
17, ఫాస్‌ మరియు ఈ ఖ్‌ పుల్లిలు, 
ఈభాగ ములన్నియు ఒక బరువై న బీప్‌ సె నిర్మింపబడియున్నవి. ముబ్ల్యు ముగా 
నిలువుగాయుండు పిల్లర్‌ నకు చేస్‌ ఆధారము కల్సించుచున్న.ది, పిల్లర్‌ మె పు కేవిలు ఒక 
(న్యూ..ర్యార్టక్‌ స సహాయముతో "పెకి (కిందికి లేపబడేలా నిర్మింపబడినది, 'సిల్లరు భాగమున 









—= 
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డింల్టింగు మూడ్‌ మెకానిజము అమర్భబడినది, ఇది మోడియము సెజుగల రంభాములను 
కోయుటకు (పతీ వర్కు_పాపులో సాధారణముగ వాడబడుచున్నది, 

ప్సిండిల్‌ తిరుగు మెకానిజవ్‌ (Spindle Driving Mechanism):- స్పీం 
డిలు మెకానిజమ్‌ులు మూడు విధములుగా గలను (ఎ) కోను పుల్చి బెఖ్టుల మెకానిజమ్‌ 
(వి) కోను-పుల్లీ బిల్లు మరియు వెం క్‌ గర్లుగల మెకానిజము (సీ) ఫా రగా గేర్లుతో 
గల మెకానిజమ్‌. 

(ఎ) కోను-పుల్లీ, బెల్లుల మెకానిజమ్‌:_ చిన్న డ్ఫోల్లింగ మెషి నులలో ఈ 
మెకానిజస్‌ వలన స్వ్పీండలు డైశక్టగా (తికృబడుచున్నది. 65వ పటములో చూపినట్లు 
మోటారు పాస్టుమె ఒక స్పైక్ల్‌ కోనుపుల్లీ యుండి డి)ల్లు స్పీండిలుయమైగల మరియొక గెప్ట్‌కోను 
ఫుల్లీతో బెల్టు వలన కలుజబడియుండును, మూాటారు కోనుపుల్లి తియణునపుడు స్పిండీలు త నె 
నల కోనుపుల్లి తీరుగున్ను కోనుపుల్ల్‌ నాలుగు న్రైస్‌లుగా యున్నచో నాలుగు రకాల 
నీడలు స్వ్పీండిలుకు లళించున్ను 


(బి) శాక్‌ గర్తుగ ల సైన్స్‌ క్రోనుపులి జా ౨ంకానిజవ్‌ు:_ ఈ మెకానిజము 


చుదానికంకు ఉప యోాగకరమెనది. 70వ పటములోగల పిల్లర్‌ డిగోల్లింగు మెషినులో 
డిలొహాడ్‌లోగల కోనుపుల్లీ వెనుక నాలుగు చాక్‌ గేర్లు అమర్సృబడియున్నవి. విటివలన 
మరో నాలుగు రేంజ్‌ లుగల స్పీడులు (డల్‌ నీ స్పిండిలునకు లభించును, బాక్‌ గథుగల 

ఏల్లింగు మెపి,నులో మొ_త్తేము ఎనిమిది శేంజ్‌ లలో స్పీడులు పొందవచ్చును. కోను- 
ప్రుల్లీ వెనుకనేగల ఒకజతే పళ్ల చ।క్రములతోో దిగువను నేగల మరియొక జత పళ్ల చ(కములు. 
ఒక రీవరు సహాయమున జతచేయ బడుచుండును. 

(సి గేరుచాక్సు మెకానిజము:-ఇది బాక్సుమైపు అవ్‌ రైటు (డ్రిల్లింగ్‌ 'మెషి 
నులో ఊపయోసింపబడుచున్నది 71వ పటములోవలె స్పీడుల్కు ఫీడులు గేర్లు వలన 
లఫించును. 
ఫిండిల్‌ వీడింగు వెకఠాసిజము:- నస్వీండిలు తిరుగుచుంజగా నిలువుగా వగ 
కీస్‌ నాకి స్పిండిలును నడిపి (డీల్‌ పాయింటును బలముగా ఒ త్తినపుడు మెటలు కోయ 
బడును, ఈవనిని ఫీడింగు అందురు, 

ఇది రెండు విధములుగా జరుపబడును 1 సాండ్‌ ముథడ్‌ ణి ఆటోమెటిక్‌ 

మెభడ్‌. “హెొండుమెభడులోే డల్‌ స్పిండిలును కిందికి నడుపుటకు (చ బ్యేకమెన కీ ఖుడింగస 

“జ్వాండిలు ఊపయోగించి ఫీడింగు చేయబడును. చిన్న డ్రలింగు మెషినులలో ఎక్కు_.వగాొ 
మూాండు ఫీడింగు వలన రంభొములు కోయబడును, 

పిల్లర్‌ ెపు మరియు బాక్సు కుపు అప్‌ వెట్‌ డి9ల్సింగు మెషి నులలో పతే త్యక మైన 

వరమ్‌ గేరు మరియు వరహ్‌ొ హౌస్టుల మెకానిజము వలన స్విండిలు తిరుగుచూ దానంతట 

అదియే \కిందికిగాని మపెకి-గాని నడుస సబడుచున్నది.ఇది ఆటోమేటిక్‌ ఫీడింగు అనబడుచున్నదది. 
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(11) చాక్పుశుపు అప్‌నైట్‌ డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌:_ ఇది హాపీ డ్యూటీ 
డకోలింగు మెషినుగా ఉపయోగించ బడుచున్నది ఇది 
నిలువుగా పెళ్టువలె నిర్మింపబడి బల మైన అమరికలు 
మరియు గేర్లు కట్లియుండును, దిని స్పిండిల్‌ “జే 
చాకు మెకానిజనొ వలన అక శేంజాలలో తిరు 
గును, ఫీడింగుకూడ ఆటో మేటిక్‌ పద్ధ తిభో కివి 
ంజ్‌ లలో చేయబడే నిర్మాణము 71వ పటములో 
చూపబడినది. హేండ్‌ ఫీ డింగు చేయుటకు ఆటో మే 
టిక్‌ ఫీడింగు లీవరును తొెలగించుకొనవలయు ను, 
4. “రేడియల్‌ డిల్లింగ్‌ మెవీ.న్‌ (+ 


dial Drilling Machine):-ఇగి మిడియం మరియు 
హావీన్యూటి పనులయందు డిఫిల్హోలువేయబడు ర్‌ 
చోటునకు దీని స్పిండిలు తీసుకొనిరాబడి వర్చు_ సై ప. నం. 71 బాక్‌ కైపు మెషిన్‌ 
డ9ల్లింగ్‌ చేయుటను అనుకూలముగా ఇది నిర్మింపబడినది. 
72వ పటములో యూనివళ్చల్‌ (universal) మైపు శేడి 
యల్‌ డల్లింగు basses నిర్మాణము చూవపబడు 
నడి ఇందు వరుసగా 1. చెస్‌ 2. కోలమ్‌ శి. సాడిల్‌ 
4 ఆరమ్‌ను లేపుమోటారు ర్మ (న్మూూ_రాడ్లు 6. స్వీండో 
లును త్రిప్పు సూటారు 7 డల్‌ హాడ్‌ 8 ఆరమ్‌ 9, 





rrr పాలా సనా 


మ. 








న | 0 
డిఎల్‌ స్పిండిలు 10. 'శేబిలు అను ముఖ్య భాగములు *-క్ల| [ వ! ఇ 
గ అవు, దినియొక్క_ ఆరమ్‌ 36౦ఎొలలో తిరుగును, ఆరమ్‌ను జా యా వశత ప డ్‌ 
చ fl 
మోటారు నహాయమున 5 కిగాని a తేవచ్చును, గ్య 
స్పండిటుగల డిల్రహెన్‌ ను వర్షుమై రెడియల్‌ గా నడుప కో యూానివెర్చట్‌ 


వచ్చును. ఈవిధముగా మూడు జ కీ కల్లియుండుటయే డి?ల్లింగ్‌ మెషిను 
ఈము నూ యొక్క ప ప” త్యేకత 
యూానివెర్చోలత్‌ నువు మెషి నుయుక్కు. డిల్లు ూడ్‌ నూ, వయ్య_ కుబిలునూనాడ 

కొంతకోణమునకు వంచి సె టింగు చేసుకొనపిలు న్ని, కాబటి (డైల్లుహోలును యాంగి 
లు గాకళూడ కోయుటకు విలున్నది, బోరింగు, ది మింగు నురియు మెొషిను లూాన్దిపింగు ముద 
లగు వనులయందుగసాడ "౫ కపియలు డిల్సింగు మెప్స్‌ ను ఉఅపదయోూగింపబడుచున్నగి, 

ద్‌, మరి మి ండిల్‌ డలం నా ఇన్‌ (Multi Spindle Drilling Ma- 
chine):- ఏటీని మాస్‌ పొడక్ట న్‌ (Mass Production) పకిక్ళోములో | వినిణమూగెంచు 
చున్నా రు చిని (ఉల్లు హాడ్‌ లా అసేక స్పిండిల్పు దె మాటారుతో తిరిగేలాగ నిర్మింప 
థు పయుండును, స్పీండల్ఫు సాటూరె హేస్టునకు ఇనా ని'కెర్ళలు జాయింట్లతో అతుక బడ్‌ 


యుండును జె న "సెట్సింగలో ని విభ సెజులుగల అ"సేక మైన రంథగిములం దోోయుటకు 
ఈముషిను తోడ్పడును, 
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6, గాంగ్‌ డిలింగ్‌ 3S 5 (Gang Drilling Machine)~ ఒ¥ ఆధా 
కే మస్‌ 
రముడె మరియు ఒకే కేబిలుపై 5 లేక 6 సీంగిలు స్పిండిలుగల డోల్లి ంగ్‌ మెషినులు వరు 
నగా నిర్మింపబడి యున్నచో దానిని గాంగ్‌ డిల్లింగ్‌ మెషిను అందురు ఒకవర్కు_ 
పీసు డిఎన్లింగ్త బోరింగు కొంటరు బోరింగు మరియు కౌంటరు సింకింగువంటి వేరు 
వేరు పనులు ఒకే సెట్టింగులో వరుసగా చేయుటకు ఇది అనుకూల మైనది, మాస్‌(పొడక్ష స్‌ 
(ఎక్కువరాశిలో చెయు ఉత్ప త్తి) పరిళ్ళోమలలో ఇది ఉపయోగ బడుచున్నది, 
9.10 డిఛల్రిం గ్‌ మెపీన్‌ సైజు -_ వివగములు (Specifications of Drill- 
లా a 
ing Machines) ~ డిల్లింగ్‌ మెషిను "స్పెసిఫికేపునులు మెషిను మైపునుబట్టి చేయవలనీ 
యున్సది, ఈకి౨ంది వివరములు అన్నియూ గాని కొన్ని-గాని 'మెపషినుకుపునుబటి వివరింప 
5 ది ర ర దు == ర కనా e3 

బడినచో మెషిను జ్వెెనిషు కహషను చనసనట్లుగును, 

1, మెషిను మైపు 2 ఆపాసీటీ 3, జూబ్‌ శేబిలునై పట్టు అత్యధిక డయామోటరు 
ch డోల్లు స్వీండిలులో పట్లు అత్యధిక మైన డ్రిల్లు డయామిోటరు 5. స్పిండలు కదలు 
పొడవు 7, స్పీండిలు పరు రి మోటారు పవరు ల్రై మెషిను ఆక్రమించు స్థలము 
మరియు 10. బరువు "మొదలగునవి ముఖ్య మైనవి, 

మెొపీ నుయుక్కు. ఇపాసీటీ (capacity) అనగా చుదిలుడు అదిమో సే బరున్రవిలువ, 
దీనిని వైట్‌, మిడియం మరియు “హెపీ కపానిటీలుగా వివరింతురు 
9.11 డిలిం గ్‌లో అవనరవుగు క్తాంవింగ్‌ పరికరములు 

డిఎల్లింగు మెషినుమై వర్కుపీసును కదలకుండా కొన్ని బిగించు సాధనములను 
(work holding devices) ఉపమయోసించవలయున్తు వానిలో 1, బోల్డులు మరింము 
కాంపులు 9 నకు చాకు ౩, వి-బాక్‌ శ, యాంగిలు సేటు నీ 
cn స్త ఉంధి ఈ య cn 
(డిల్లుజిగ్‌ లు 5, శుబిలువై స్‌ అను సాధనములు ముఖ్యమైనవి, 

బోలులు మరియు కాంఫులు:- 78వ పటములో డి; 
డి మ 

లింగ్‌ మెష్‌ ను ేవిలుయె ఒక "పెద్ద వర్కు_పీసు 'కాంపులు ఉప 
రూవాగించి బిగింపబడిన తిరు చూపబడినగి, ఈబిగెంపులో మెషిన్‌ 





శువిలు 2. టింహెొడ్‌ బోఖులు 3, వర్కు, శ ఐరన్‌ క్షాంపు పష. నిం 7కి 
పేను ర, అ గాన రుఫేట్టు ఉపయోనెంపబడినవి.  ఈపరికర 
ములు వర్కు పెద్దది గాయున్న ఉపయోగించును, 
ష్‌ షు కే 
డ్రిల్లింగ్‌ జిగ్‌ yam వర్కు_పీసును (డిల్లింగ్‌ 
చేయునపుడు కదలకుంగా పట్టుకొను పరికరము. ఇవి వరు 
అఆకారమునుబక్త నిర్మింపవలయంను. ఉదాహరణకు 74వ 
పతఉఎములో చూపబడిన రౌండురాడ్డును పట్టుకొ నుటకు 
వాడిన (-క్షాంపు మరియు V-చ్లాకులు జతగా డఉగిల్లింగు 
జిగ్‌ గా ఉపయోగపడుచున్నృవి, ఇక్షు యాంగిలు స్టేట్లు. 
కలల్‌ చాెకులం_ సిప్‌ బాకులు ముదలగసనవి ఒక అవు 
cn క్స్‌ ఓం ర 
రికగా ఏర్పరచి ఉపయోగించవచ్చును. 
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కింగ్‌ Es పటములో చూపిన కేదిలు చైను ఎక్కువగా డిల్లింగ్‌ 
నులలో వర్కు పీసులను బిషించుటకు 


ఉవయోగింప బడుచున్నది, చిన్న -సెజు DRONE. EH 
వర్కు_ప్‌సుల బిగి ంపుకొరకు మా[తమే వ్‌ క్‌ 


జాపయోగపడును. సను మెషిను ht 













పిలుడుగల సుతే సులభ ముగా హపృనం, 75. 
హోలులతో ది బిగించవచ్చును. 
0, 10 డి) లును కొగించు పరికరములు (Drill Holding Devices) 


(1) డల్‌ సా కెట్లు (Dril Sockets):- డల్లింగ్‌ మెషిను న్పీండిలులో 120 


స్ట్రాంచక్టు మోర్స్‌ "శేచరు తా యుండును, ఈ హోలుకు en శుచరు హోంకు డల్‌ 
పెద ఎైజా చై Eh స్వ్పీండలులోగ ల స్తాటులో (డెల్‌ 
యొక్క టా్య్యాంగ్‌ ఫ్‌ ఫికీన్‌ అయేలా ఓ=రక్టుగా డి్ఫల్లు 
సాంక్‌ ను న్వీండిలు బోరులో అమర్భృవచ్చును.చిన్న 
౫7 పిలు అయినచో డిలు నా కెట్లు అనబడు 
సె వు (518౭౪8) లను న్పీండిలు బోరుకు అమర్సి ఆ 
సీవులోప పల డల్‌ సూంక్‌ ఫీట్‌ చెయబడును, ఈ (a ఠి 


సా కెట్లు డిఫల్లు సెజులకు తహ మోర్‌ కు నం, 176. 


Morse శప రు క్తి అ సేకమైనపి లఫేంచునుు కాబడి శుభం హూంక్‌ డ్‌ళ్లు సాక 
సహాయముతో బిగింపబడి డ్రంల్లి ంగ్‌ చేయబడుచున్నది. 76వ పటము (ఎ) "వద్ద ఈ సా 
కెట్లు ఒక దానిలో ఒకటి ఏవిధముగా అమరినది చూపబడినది. (బి) వద్ద పెద్దసైజు శుపరు 
సూంకు డి”ల్లును న్పిండిలు బోరులో ఫిట్‌ చేయబడినది పట్టుకొ నియున్ఫ ట్ల టు చూడబడిన 3 
డిల్లు డిస ఫు (Drill Drift):-— 76వ పటుము (సీ) వద్ద ఈ సాద నముయొక_ ఈపయో 
గము ఈదహారింపబడినది (డిల్‌ స్పీండిల్‌ బోరులో బిగింపబడిన సాకెట్లు గాని (ఊసు గాని 
తిరిని తేలికగా ఊడవీయుటకు ఈ డఫ అను పరికరము ఉపయోగించబడును. ఇదె ఓక 
వె వలే యుండి స్పిండిల్‌ పె గాల స్టాటులోనికి సూరి చేతితో ఎబెకి నక కి_నచో 
సాకెట్లు ౩ క్ర డ్‌ళ్లు సులభముగా బయటికి రాగలన్ర, 


(ii) డ్రిల్లు చక్‌ లు(Drill Chucks):- (డిస స్రయిట్‌ సాంకులు గలవి తిరగ 
కంగా స్వీండిలులో పటి ముంచుటకు వాటిని (ప్రకోక మైన చక్‌ లు (Chucks) అనబడు 


సాధనములో బెిగించవలయును, వినిలో ముఖ్యమైన వాటి నిర్మాణణమునుగూర్చి ఈదిగువ 
వివరించబడినది, 


' శెండు-జాల చక్‌ (Two-Jaw ౮౬6౦19: దీనియొక్క_ నిర్మాణవివరములు 
77వ పటము (ఇ) వడ్ల చూపబడినవి. దీనియందు వరుసగా 1 బొడ త్రై కి “జూ లు 
క్షే lee బాండ్‌ జ్‌ (సరా. ర గః ర సాకీ అను ము ఫ్యా భాగములు గలను. 
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దీనియందు *జూలు (న్మూ_ వలన దసగ్షజుగాను దూరము గాను జరుపబడును అందుచే 

చక్‌ లో (డల్లు సాంకును యుంచి (న్యూూ_యందుగ ల స్వర్‌ పహనోల్‌ లో కీ-ళంచ క్‌! 
(సూను (త్రిప్పినచో “జూలు నుభ్య గట్టిగ డిల్లు బిగెంచబ మును, 

మూడు_జాల చక్‌ (Three-Jaw Chuck):- 77వ పటము (వద్ద దీని నిష 


రములు నిర్మాణము చూపబడినవి, దీనియందు 1. నర్గింగ్‌ చేయబడిన సేవ. ౩ రింగ్‌ 


నట్టు తె “జూలు 4, బాడీ ముక మిన భాగములు, 
దిని "బాడీలో 120 లలో గల సాటులయందు మూడు “జాలు అవుర్భబడ ఒకి 

రింగ్‌ నట్టుతో స్తీ వునకు బిషెంపబడి యుండును, డిని బివెలు ఓక్‌ యుండి “జాల 
ట్‌శ్‌ తొ కలిసియుండును. కాబట్టి రింగునట్టును చక్‌-కీ అను పళ్ల-కెంచ్‌తో (తిప్పిన 
“జాలు లోనికి బయటకు జరుగును లోనికి పోవునపుడు డిబును బిషెంచున్ను *జూలు 
వెలుపలికి వచ్చినచో డిల్లు వదులై బయటకి తీయుటకు వీలగును, ”7(0) పటమువ్య 
ఎక్‌ కీ (Chuck-key) ఉపయోగము చూవబడినదె, ఇచే నిర్మాణముగల మరియొక చుక్‌ 
77వ పటుము (గ్రే) వద్ద చూపబడినది. ఇది కీ-రెంచ్‌ లేకంగా వేతితోనే నీవును (తిప్పు 
కొను విధముగా యుండును చిన్న సైజు (డిళ్లు ఫిట్‌ చేయుట కుపకొరించును. 
9.1ll డిల్లి ంగ్‌ ఆప రేవనులు-నిర( హాణ సూత్ముములు 

(1) కొన్ని డి/ల్లింగ్‌ సూచనలు: డ్ఫోళ్లింగు అనగా ట్విస్ట్‌డిల్‌ సహాయ 
ముతో వర్కు పీసుమై నిర్ణయించబడిన కేం్యద్రమువద్ద రంధిము కోయు పనిగా చెప్ప 
బడుచున్నదెె ఈ పని కచ్చితేముగా నిర్వహంచుటకు సందర్భానుసారము కొన్ని సూయన4 
వాటించవలయును; అవి 

(ఎ) డలు వేయవలసీనచోటు నిర్ణయించి సరిరమైన సెంటర్‌వంచ్‌ గుర్తు 'వేయవల 
వలయును, కగుర్తుమిదగా డి9ల్టు పొయింటునుయుంచి రంభిము కోసీనచో ఎగుడు 
డిసడులు కేకుండ కోయబడును. 

(వి డోల్లుతో కోయుడిన రంధ్రము సెజుకన్నా కొంచెము “పెద్దదిగా యుండును, 
కాబట్టి పోయబడు రంధథగముయొక్చ._. కచ్చితేమునుబట్టి తగినంత కటింగ్‌ ఎలవెన్ను యుం 
కేలా సరియైన డిల్లు మెజును ఎన్నుకోవలయును, 


4 


డి 
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(సీ) డీపొహోలును డిఎల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఒకేసారి లోతుగా డిిల్లును ఫీడ్‌ చేయ 


రాదు. కొద్ది కొద్దిగా ఫీడ్‌ చేయుచూ అప్పుడప్పుడూ డిల్‌ను వెలుపలికితీసీ రం(_భ్రములోే 


చేషకొెన్స లోహపు చిప్‌లను తొొలగించవలెనుు ప. నం. 178 





(డి) "బెండ్‌ హోలును డిల్లి ంగు చెయున పుడు కచ్చు 
మైన లోతునకు రం[ధముకోయబడుకటుకు *డిల్లు న్సీలడ్‌ల్‌. 
యొక్క నిలువు కదలికను ఒక స్కేలు సహాయముతొ్‌ 
కొెలుచుక్‌"నుచూ ముడింగస చేయవలెను. రెండవ పద్ధతిలో 


ఫ్రె 





మ. 
Wy 
గ్‌ 
న! 
( 
శ 
ప్రీ 


ఆ జ ర పాల క జ్‌ = a 
ఇ7దిజక ముము (a) వద్ద చూాపివట్లు ela 1ని డిల్లు 
నవ చిగించి వర్కు 2 పె (డల్లి ంగు చెసుకొన్న యొడల 
కావలసీనంతి మేరకే రం(భము కోయబడును, 


న 


మ్య 


న 


[సై 
(అ 
0 
> 





(ఇ) పలుచని స్లేటుడె (యఘూ-హోల్‌ (Through- 
11013) వేయునపుడు ₹3వ పటము (ర) వద చూపినట్లు 
నై స్‌లో వర్కు. 1నకు కొయ్యుముక్క_ 3౨ ఆధారముగా 
యుంచి బిగెంచుకొన్స పిదప డిలు 2తో రంధ్రములు 
కోయవలెను. 

(యఫ్‌) రెండు పామ్టయొక్క_ వ్యకతిలము మోద 
రంధింము కోయునపుడ్సు ఆ వ(క్రతేలము యొక్క కొంతే 

| ఇట్‌ గా చులింగు చెసుకొని సెంటర్‌ పంచ్‌ మార్గు 
సుకొనిన పిదప డిల్లి ౦7౫స వేయవలెను. 


౯౧ 


11) 


తక 


7} 





(i) కౌంటరు బోరింగు చేయుట (Counter Boring)— (డిబ్లుతో ఒక 
చర్య్యాయము కోయబడిన రం(ధ్రమును బోరింగుటూలు అను పరికరమును (డిల్లు స్పీండిలులో 


2) ఒహోరింగు 

b) కాంటరు బోరింగు 
Cc) కొంకుచు సింకింగు 
d) స్పాట్‌ సనీంగు 





అమగ్శి తిరిగి ఆ రంగ.) మును 
(ఎ) వద్ద బోరింగస అొపనేషున్‌ ఏవ 


బోరింగు అందురు 79వ వటములో 


68 





రంధథమును పెద్దదిజే 'మెట్టువ లె ఏర్పరచు ప పనిని కాంటరు బోరింగ అందురూ, 
దీనికి పత్యేక మైన కెంటరు. బోరింగు (వలు పరికరములు నకం బోల్టులుు రివెట్లు 
సుదలగువాని హైడ్‌ లు వరుస నర్చే సుకు మక్ధ్రము గా యుం"డేలా అమర్సుటక అసస - 
బోరులు ఉపయోగపడును, ఈ ఆవరేహను 79వ పటము (ర) లో వివరింపబడినది, 
(11) కౌంటర్‌ సింకింగు చేయుట (Counter Sinking operation):— 
79వ పటము (0) వద్ద చూపబడిన పిత్యేకమైన కౌంటు సీంకింగు బిక్‌తో డిల్లింగ్‌ 
మెపినుశు కొంటరు సంక్‌ (Counter Sunk) రంభథ్‌ములు కోయబడును, వటములో 
చూపినట్టు రంభ్రము మైభాగమున ఏటవాలుగా యున్న స్టెప్‌ ఏర్పడును, ఈకేపరు 6౧0°, 
80° తేక 90° లలో ఏర్పడును. ఈ ఆపశేషనులో డిల్లింగు స్పీడులో నాలుగవవంతు 
మా(తమే (పయోాగింపవలయును. రివెట్లు ఫాట్‌ హైడ్‌ (స్కూలు ఇఎందలగవాకనే పలల 
వర్కు నళ్ళేసుతో ముట్టుముగా ఓట్‌ చేయబడుటకు, కాంటరుసంక్‌ హోోలుుమారక 
ఇపయాగ పడుచున్స పి, 
(1౪7) స్పాట్‌ “ఫేసింగ్‌ చేయుట (5900 Facing Operation):- స్పాట్‌ 


యనీంగు తాలం అను కేక (వల్లుతో ఈపని నిర్వహాంవబడుచున్నది. ఈవిట్‌ నకు 

నాలుగు టీత్‌ (Teeth) పదునెన అందులు గలవి యుండును మామూలు రంధథముల 
సె ఫాగమునగాని "లేక చక ములు, పుల్లీ లవంటి హబ్‌ ల మెభాగమునగాని ఎగుడు దిగు 
నుగాయున్న మెటలును కేసి హో లుయొకు_ సెంటరుకు "పసు సె_షరుగా యుండగా 
నట్లు చెయుటను స్వాట్‌ సెసీంగు అనుచుందురు. ఈపనిలో వాడు టూలు చాని ఊప 
రోగము 79వ పటము (d) వద చూవబడినవి, 
9.12 డ్సిల్లింగ్‌ చేయుటలో సంభవించు లోపనులు-నివారణలు 

(Drilling faults and methods of avoiding them) 
డిల్లి ౦గు పనులు నిర్వహంచుటలో అచేక మెన లోపములు సంభపించుట సహజము 
ముఖ్యము గా వచ్చెడి లోప పములఎ, కారణములు నివార౭ఇలం వట్లీలో వివరించ బడేన థ్‌ 
పటి Hawt ర్త, 


డిని ంగ్‌ లోప వా. కారణణములం = నీవారణ సూచనలు, 


లోపములు | కారణములు | నివారణోపాొయములు 

a లం స (డల్లు Te, mn (డుల్లును సరిగా గ గై 9)ండింగు చెసుకొ 

జసు ప్‌ గా | సరిగా చేయక పోవుట, ఎక్కు_వఫ్‌డు నవలెను. ఫీడు త్య్వెంచవలెను, ౫౮ "టిం 

యూండుటు | కూలింగు (ద్రవము బాలక పోనుట్క | గు [ద్రవము హెచ్చుగా వాడవలెను 
డగల్లు బిగింపు సరిగా లేకుండుట. (_డబ్లు బిగింపు తినిఖీచేసుకొని నరిగా 

సెట్‌ చెనుకోవలెను, 

2. ఒవర్‌ సె|(డిల్లు వ్యాసము సపెద్దదగుట, లిప్స్‌ కళకు డిల్లును ఎన్నుకోోవలెను, కు 

జా రంధ్య9)ము | రెండు సమానముగా లేకుండుట, | ను Er గై ఫడింగులో సరిజేయ వలెను, 

కోయబడుట | డొిల్లు వదులుగా యుండుట, స్పిం డిఎల్‌ నుతీసి సరిగా బిగించుకోవతెను. 
డలులో ఆట యుండుట. ' స్పిండిలును రియర్‌ చేయించవజబెన్ను 
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ల హోోలు వర్కు సరిగా -సెట్రెంగు చేదు? కేక !జా(౫ త్త తేగా సెటింగు చెసుకోవలెను. 
అక్షము ఏట వోవుట, వర్గు ఊోగుచూ వదలుగా | వర్కు_ను సరియెన క్ఞంపులతో లే 
వాలు -గా యుండుట, (ఉల్‌ గ గై ౧ండింగు ముగా విషంచుకోవలె (_డల్లు 
యుండుట, | బాగులేక పోవుట, 2 )ండెంగు యానా. i 
శ లైను తప్పి వర్కు నర్పేసు డిల్లుకు 90లలో వర్కు సర్చేసును తిరిగి సెట్రింగ 
రంధ్రము క్రో లేకుండుట వర్కు అడుగున గల చేసుకోవలెను, అడు సపోర్టు 
మయ బడుటు, నవ్యోరులం ఎగుడు దిగుడూగా | లను "సరియిన వాటిని ఉఅవణయోాగించ 
యుండుట. వలెను 
వ నిర్ణయిం సెంటరు పంచ్‌ గుర్తు చిన్నదగుట, | సెంటరు పంచ్‌ గుర్తు మాలినంహు 
చిన సెంటరు 1జాబుెఫపిదు వాలుగా యుండుట, పెద్దది వేయవలెను. వర్కుసఫెసును 
నుండి (ఉల్లు (ఉల్లు లో కొొద్దివంపు ముండుటు | తిరిగి సెట్‌ చెసుకోవలెను. డొల్లును 
పాయింటు (డోలు పాయింటు మొద్దుబారి యుం వేరొక దానిని వాడవలెను, డొల్ల 





జరిగివోవుట. | కుట మొదలగునవి. పాయింటు గై ండింగు చేసుకొన 
వలెను. 

6 (డిల్లు విరిగి|(డిల్లు ముద్దుబారియుండుటు ఎ శవ | a గ ఏండింగు చేసుకోవలెను. 

వోవ్రట్ను లోతుగా ఫీకుచేయాట, డింలు ఫ్ర ఫ్లూ జు తగ్గిం చవ లెను, ఫూ బై, రంభ 


రులో కోోయబడిన ను. చిప్‌ ములలాోగల చిప్‌ సను 'తొలగించ 
కూరుకొని పోవుట (డిల్లు బిగింపు! వలెను. డొల్లు కదలకుంగా బిగెంచు 
వదులు గా యుండుట. కొనవలెను. 








9.18 డి?ల్లింగు మెపీ.న్‌లవై పనిచేయునపుడు తీసుకోవలసిన జా(గ త్తలు 
య ర్‌... జాకి 
(Safety precautions to be observed while working on drilling Machines )} 


1. కండిషన్‌ లేని మెషిన్‌ లను ఈఆపసయాగించరాదు 2, గేర్లు, బెల్టులు వగైరా 
తిరిగడు పార్టులను కప్పు కవర్లు లేకుంణా యుంచరాదు, క్కి వర్కు మరియు డాల్‌ ల 
బిగింపు గట్రైగా యుండవలెను. శ తిరిగెడి (డ్రిల్లును లేక స్పీండిలును పట్టుకొని ఎట్టి 
ఎ బైస్తుమెంట్లు చేయరాద్డు న, డిగల్లును ఊయడదియుటకు ఫైలు టాంగ్‌ అ 6 
డిల్లు బాయింటువద్ద ను "తతో కో కరాదు, T- వాళు తిరుగుచుండు గా ఇలు గరు 
మాడ్చారాదు, ర, మెటలు చిప్‌ లను “లజినునూ, నోటితో లోది, చేతులతో పట్టుకొని 
తొలగించరాదు. ఇనప కొచె తంత లేక (బవాలు ఉపయోగించవలెను. 9g డిల్లి ంగ్‌ 
చేయువారు టోపీ కాళ్ళకు ఫుల్‌ బూట్లు బిగువైన దుస్తులు కళ్ళకు గాగిల్చు మొద 
అగు రక్నిత వస్తువులు ఉరించవ లెను, 


9.14 డిల్రింగ్‌ పనిలో వాడు కూలెంటు ([చావణములు 


డిల్లి ంగ్‌ పనిలో రంధథము కోయునపుడు జనించు ఆఫ మును తసగ్తించి రం(భము 
మెత్తగా తెగుటకు లోహామునుబటి కూలెంటు peas చేయవలెను. ఈకింది 
పట్టులో ఇవ్వబడినవి వాడిన సల్వేలితముల నిచ్చును, 





పటి నంబరు _ ఫ్‌, 
డీ౨ల్లి ౦గ్‌ చేయునపుడు వాడబడు కూలెంటు [(దావణములు - యేరా 





వరుస 1 1\డిల్‌ చేయబడు D Per ె 
మంబ కే ఊపంమోాగింపవలనిన కూతెంటు (దావణాముల ఇర్గ 


1, | అల్యూమినియము | 2 వంతులు లార్డ్‌ ఆయిలుతో 1వంతు కిరోసిన్‌ గల మి(౩ 
మము లేక డై" tdry) గానే (డిల్లు వేయవచ్చును, 





వ | (బాస్‌ (Brass) ల న్‌ 
చె కాస్‌ కుర్‌ నాల్య్యూబుల్‌ ఆేయిలు, సోకు కోయలు లేక Fm ఏగాే 
అ ర 
వేయవచ్చును 
4 | కాపర్‌ శప సీడ్‌ ఆయిల్‌. 
వ్‌ నికెల్‌ లార్డ్‌ ఆయిలు, 
6. ాయిన్‌ లెస్‌ నీ గు అర సల్వనై జ్‌ ఆఅయిులు. 
దు he ల తము స . 
7. నులు మినరల్‌ ఆయిలు "లేక Se pan రకములలో బై 


ననూ మిశ్ళ”మము గాజేసీ వా డవచ్చును, 
ర. | డ్యూరాల్యుమిన్‌ | కిరోసిన్‌ మరియు కా? సర్‌ ఆయిలుల మికివుము. 


9,15 కటింగ్‌ _స్పీడు-వీడులు (Cutting Speeds and Feeds) 

(1) డి)ల్‌ యొక్క... కటింగ్‌ స్పీడు సిర (చ నము: డలు రంగము కో 
యుచూా తీరుగనపుడ్కు దాని వక్ఫతలముమై ఏమైన ఒక నిర్లీ తేబిందువు రంగము అంచును 
చుట్లి నిముషములోపోవు మీటర్ల దూరమును కటింగ్‌ స్పీడ్‌ అని నిర్వచింపబడినది, 

(ఫు కటింగ్‌ సీఎడు కనుగొనుటకు సూ(తము:-కటింగ్‌' స్పీడును డింల్లిం 
గులో ఈకింది సూ(కేము వాడి లెక్కించెదరు. 


దః ధ్‌ నూ T1ldn 
కకికింగ్‌ స్సుడు ఆ వ 1000 


మె సూత్రములో షే జి; రే=డిలుయిక్క_ వ్యాసము, n=r., 10.01.(చుట్లు) 

(111) కటింగు-స్పీడు యొక్క కారణాంశములు (Factors on which 
cutting speed depends):— 1. మెటీరియల్‌ యొక్క హోర్లు నెస్‌ . 2. డిల్లు ముట్‌ 
యల్‌. శి, హోల్‌ నళ్చేసు క్వాలిటీ 4. కూలెంటు బొవణము 5. వర్కు బిగింపు 
మరియు 6 మెషిన్‌ రకములనుబట్రి ఎంతే కడింగు స్ప్‌డు వాహవలసీనప నిగ యిం చబడును. 

(iv) డ్రిల్‌ కీడు యొక. — నిర చనము:-_ _ డల్‌ రంధంము చేయుచూ ఒక 
చుట్టునకు వర్కు_లోనికి చొచ్చుకొనిపోయిన లోతును ఫీడుగా నిర్వచింప బడినది. ఇది 
ఒక నిమాహమునకు లెక్కి 0చెదరు 

(Vv) ఫీడును లెక్కించుటకు సూ(తము:- ఫీడును ఈకింది సూత్రము 
పకారను లెక్క ంతురు. 


మో. / ని! 





సూ(త్రముః గ =f: Xn 
చయెసూ(తేములో fm = నిముషమునకు (డిల్లు పోను లోతు (ఫీడు) మి,.మా.లలోే, 
fr = ఒక చుట్టునకు |డ్రిల్లు పోవు లోతు మిమో,లలో. 
= ఒక నిముషములో (డిల్లు తిరుగు చుట్లు (r.p.m.) 


(v1) కకకింగ్‌ పీడుయొ క. కారగాంన ములు. 1. రం[(ధ్రముయొకళ మె “మెన్‌ 


రియల్‌ 2 వర్కు బిగింపు కె. రం[ధములోతు 4 రంధి)ిముయొక్క_ సర్చేసు ఫిని 
మరియు ర్మ మెషీను పవరులను బట్టి (ప్రరోగింపబడు ఫీడు నిర్ణ యించబడును, 


ల] 


(V1) సిఫార్పు చేయబడిన కటింగ్‌ వీడు మరియు వ్లీడులుఐ_ మె జెప్ప 
బపన అంశ ములను పరిగణలోనికి తిసుకొని (పయాగాత్మక ముగ ధృవపరచబడి నీఫామ్చు 
చేయబడిన కొన్ని కటింగ్‌ స్పీడుల విలువలు ఈదిగువ పట్టీలో పొందుపరచ బడినవి, 

పటి నంబరు - 6. 
లు 
కటింగ్‌ స్పీడులు ౩ 





ఖో a Ao 
వరుస మ స H.S.5. డిల్లుతో కార్బన్‌ స్తీ లు డిల్లుతో 
నంబరు క టెంగు సు కటింగు స్పీడు 

1. స్టెయిన్‌ -లెస్‌ స్త్రీలు 15 మోటర్లు /నిము॥ 7.5 మోటర్లు /నిము॥ 

ల ఊహౌకార్షన్‌ సీలు ౨0౧, 9 (20 > 

నె. మజ ఖు సలం 24 ఏ3 9 0 12 95 59 

జ. సాస్థ రులు _ లె, 99 స 7 539 

PR ఇ తెడ్క రాగి వగ రా 6() 39 ఇ 9 30 939 39 

మె తని లోహములు 
గ. అల్యూమినియం 90 99 99 45 93 59 


9.16 సంగ? హా ప్రశ ఇ లు-జవాబులు (Short Questions and Answers} 


1. Fill up the blanks in the following. 
(a) The size of an up right drilling machine 18 determined by... 
(b) The size of a radial drilling machine is determined by ....-- 


(c) The function of depth stop provided ona drill 1s ---24662 444 
(d) -..-.-...... taper is universally adopted for drill shanks. 
టీ enn is the name of the cutting edge of a drill. 


=:- (a) Maximum hole size to be drilled (కోయబడు రంభముయొుక్క.. 
వ్యాసము), (b) length of arm (ఆరమ్‌ పొడవు) (6) €0 3109 drill feeding at 
a desired depth (నిర్ణయించిన లోతుకుమించి (డీల్సింగు కాకుండ జేయుట (రే 
Morse taper (మోర్‌ శుపర్‌ ) (4 Lip (లిప్‌ 1 
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2. Suggest suitable drill point angles for the following materials? 
a) Steel b) Cast Iron c) Alluminium ర Copper 6) Brass 

జ: n8°; N8°; 140°; 118--125%ల మధ్య; 1309. 

3. Suggest suitable drill clearance angles for the following metals? 


a) Soft and medium steels, b) Hard steels c) Alluminium 
d) brass. 


జం 12° --150) 79 —129; 120 15%, 120, 

4. What are the effects of clearance angle of drill? 

జః- రీ ద యరెన్స్‌ తక్క వగాయున్నచో డ్రిల్‌ పెఫెరము పెరిగి విరిగిపోవ దును, 
న యళెన్స్‌ ఎకష్మ_వై నచో లిప్‌లు బలహీనమొ త్వం గా మవణగెవోన్సును. 

5, Whya 0౧ rake angle drill is used for drilling on thin sheets? 

జ:- డల్‌ పాయింటు కొక్కెమువలె తగసల్క్కాని షీటును పెకి లేచిపోకుంణా 
చెయుటకు, 00 'ల్వక్‌ గలు డల్‌ ఊవయోగింపబడుచున్నది, 

6. Howdoyourectify if a punch mark goes out of centre for 
drilling ? 

జ:= కచ్చితమైన సెంటరు పంచ్‌ మార్కు నుంటి పరిధివై పు చేడియల్‌ గా ఒక చిన్న 
సీటును రౌండు నోస్‌ ఛిజెలుతో పెట్టిన పివప డిల్లి గు చేసినచో పాత సెంటరు పంన్‌ 
మార్కు_వై పుగా (డల్‌ పాయింటు జరగదు. 


7. Cutting 909664222200/ 0110. Drill diameter=14 mm. What is the 
required r.p.m. ? 


22 x 1000 ల 
జిం N= గాం? = 50] fr.p-m. 





8; Feed=0.2 m.m. per revelution. r.p.m.=100. What is the drill 
travell per minute ? 


జం Drill travel లేక ఫీడ్‌ /నిముహము = 0.29100 ==20 మి.మీ, 
9. Whatis the reason for ‘groan’ sound of drilling? 
జం (డల్ల్యుపె భారము పెరిగినపుడు రం(భ్రములో సరిగా ఆతదుు అట్టి 3ఎచర్శము 
లలో వచ్చు మూలుగువలె వచ్చు ధ్వని గోక అందురు, 
10. Whatis the reason for a squeek sound of a Ribas: drill? 
జ్క- సీ_ ఏక్‌ అను కీచు శబ్దము ఘుద్ద అ ఎక్కువై నపుడు డఫొల్లు మెటలున్కు కోయని 
స సందర్భములో వచ్చును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS ( Chapter = 9) 
1. Explainthedifference between a flat drill and a twist drill? 
Give their grinding angles? (July, 60) 
2. Drawa neat sketch of a twist drill, showing its various parts? 


APP - March, 73) 
3. Whatisthe included angle of a twist drill for general work? 


When itis varied? Is lip clearance is essential on a drill? (Apl. 64) 
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4. What are the defects generally seen in a drill? What are its 
effects? How these defects are corrected? (APP - Sep. 70) 


5. What are the advantages of a taper shank drill over a parallel 
shank ౮1111 7 (July, 67) 


Hint :— 
వరుసనం | శేపరు సాంక్‌ డిల్లు | పారలల్‌ సౌంక్‌ (డోల్లు 














1, వి*_ంచుట, ఊోడదీయుట సులభము, ! దినికి చక్‌ అవసరము. 
2 సెంటరు తప్పదు, సెంటరు తప్పిపోవు అవకాళము 
గలదు. 
తె తిరుగుచున్న స్పిండిలులో స్లీవ్‌ కా| బిగింపు సరిగా శేనిచో చక్‌ నుండ 
కుం7ా యుండును డలు జరిగివోవును, 
4. ఇది రఫ్‌ మరియు పెద్ద డిబ్లు హో | ఇది పెద్ద రంధ్రములు కోయుటుకో 
లుకు బాగుగ అనుకూల మైనది. పనికిరాదు చిన్న _సెజూ డుల్గం 
మా(తము లభించును 


6. Describe cutting speed and feed of a drill bit? (July, 80) 


7. What will bether.p.m. of 70m.m. dia. drill if the cutting 
speed is 25 m. / minute? (APP - March, 73) 
Hint :— 1157. p.m. 


8. What are the different faults they are likely to occur while 


drilling ? (July, 70) 
9. What safety precautions would you observe while operating a 
drilling machine? (APP - Sep. 73) 


10. Name the different parts of a twist drill? What is the material 
used for drills? Whatis 2 stub drill? What is the drill point angle 
for normal applications? (APP - April, 77) 

Hint:— Stub drill:— ఇది మామూలు డి9ల్లు కన్న వెట్ట్తగాను ఎక్కు..వే 
వాన్టిసము గలవిగాను యుండును, ఇవి 05 నుండి 40 మిమా.ల లోపు సైజులలో 
1.S. 1. సీస్తము (ప్రకారము తయారు చేయబడుచున్నువి, 

11. Differentiate between a) counter sinking and counter boring 
b) drilling and boring c) Facing and Spot facing. (APP - Oct. 77) 

12. Why itis necessary to have a rake angle and clearance angles 


in a metal cutting tool? lllustrate neatly the rake angle and lip 
clearance angle of a twist drill? (Oct. 7౨ 


Hint:—Necessity of rake angle :—కటింగు టూలునకు శ్వేక్‌ యాంగాలు 
వలన టూలునకు పాయింటు ఏర్పడి మెటలును పలుచని పొరలగా -ఏిల్చుచున్నది, ఇది 
టలు నుబల్లి మెటలునుబక్వా మారుచుండున్ను 

Necessity of clearance angle:—టూలునకు నర్కు_పీసుకు మధిన్రి భఘర్హ ౯౯ 
తన్లించుటుకు ఈకోణణము టూలు పాయింటుకు అవసరము. దీనివలన కావలసిన ఖాశ్‌తంనకు 
టూలును ఫీడం చేయుటకు వీలు కలుగును. 


శు 





10. ౧౨ండింగ చ్యకవలులు _ వాటి వినియోగవుం 
(GRINDING WHEELS AND THEIR APPLICATION) 


10.1 పరిచయము (Introduction) 

వర్కు_పౌపులో ఊపయోాగించు కటింగు టూళ్ళ్ళాను అనగా ిజబెలు, స్కే్వపరయ్య 
డ్‌ల్లు ముదలగునవి పదును 'బెట్తుటకు క గ? ఛౌ ౧)౦డింగ చ[కములు వినియోాగెంతురు ఇవి సాన 
జాతి ముక్కలతో (abrasive grains) చ(కములుగా మలచబడి మెషిను సహాయమున 
(తిప్పబడును. టూలును ఆ చక్రము అంచునబెట్రి తగరీతిలో కగిలించినవో టూలు 
యొక్క అంచులు వద్ద మెట్‌ రియలు సాన బెట్టబడు ఓటాలు పదు నెక్కు_ ను, 


10.2 బెంచ్‌ గై_)ండర్‌ తేక పెడస్ట్టల్‌ గై )ండింగ్‌ మెమిన్‌ 


(Bench Grinder or Pedestal Grinding Machine) 

వర్కు_పాపులో ౧ ౧ండింగ్‌ వీలును (తొప్పుటకు వినియోగించు బెంచ్‌ రకపు 
ఇ రిండింగు మెషిను రూపము రీ0వ పటములో 
చూపబడినది. దీనిని ఒక ఇనుప సెట్టి ఆకారపు , 
సాండ్‌ సెగసాడో నిర్మిం చెదరు, రాం దీనిని “పెడ SE MEIN i NEE 
పల్‌ చై ఏండింగు మెషిను అనుచుందురు, దీని + న et 
యందు ఒక హార్స్‌ పవరు (1 2.2.) ళక్తి గల ల. 
ఇజూటాదు యుండి దాని పా 'ఫ్రన కిరువై పుల న 9౦ క. 
డంగు చక్రములు బిగింపబడి యుండును. ఈ చక ప,నం.ర0 'జంచ్‌ గ గై )ంజుర్‌ 
ములు నిముషమునకు 1500-2000 మోటర్ల 'సక్చేసు స్పీడుతో నడచును. సానబట్టున పుడు 
మెటలు రజనుకోయబడి చెదిరి పోకుండా. చ(క్రములడె వండెన మూతలు గలవు. చ(కై 
ముల దిగువ భాగములో టూలునకు ఆధారముగాయుండు టూలుెస్త్‌ లుగనాడ యుండును, 

ఈ మెష్‌ ను సహాయమున (స్మూూ_ డె వరు 'బైడు, ఛిజెలు కటింగు ఎడ్డ్‌ లు (డేలు 
యొక్క_ కటింగు ఎడ్జ్‌ లు మొదలగనవీ పదును బెట్లుటుకు వీల గును, 
10.35 7 గై_)ండిం గ్‌ పిల్‌ నిరా శ్రొము (Construction of Grinding wheel) 


(1) మెటీరియల్‌ :_ ఎ\(బాసివ్‌ అచెడి సానభాతి ఉపచార ముతో క్‌: 1 ండింగా 





ఏళ్లు తీయారగుచున్నవి. ఇసుకరాళ్ళు క్వార్హ్స్‌ స్థన (quartze నానే , వజ)పురాయి, 
కోరండమ్‌ (corundum), ఎమరీ (Emery) మొదలగు సానణాళ్లు సహజముగా లభించు 
చున్నవి, సిలికాన్‌ కారై్సైశు (Silicon carbide) మరియు అల్య్యూమీనియం ఆకే డ్‌ 
wns 0౫1d) అను రసాయనముల మూలముగా కృ(త్రమముగాశథాడజ. ఎవొ 
సీన్‌ మెటీరియలు తేయారు జేయబడుచున్నది. నేటి గై_ండినగు చకములన్సియు కె (త్రి 
మముగాే తయారగుచున్నవి. 

(11) చబాండింగు మెటిరియలు (Bonding Material):~ ఎ(_బాొనీవ్‌ మెట్‌రి 


యలు సన్నుని పలుకులుగా చేయబడిన పిదప ఒక చ(కము కోకారములో మాలు చేయు 
Ga 
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టకు వీలగు జిగురు వపడార్భమును బాండింగు మెటీరియలు అందురు వీటినే బాండ్స్‌ 

అనుచుందురు 1.5. 1249-1958 కోడ్‌లో సూచించిన (పకారము ఇవి తయారు 

షేయబడుచున్న్నవి; అ ఏ 

వ విృటిపడు బాండు (Vitrified Bond)— ఈ చాండుతో వేయబడిన చక 
మె V-గుర్తు యుండును ఇది క(clay) అనెడి జిగురువంటి పదార్థము, ఇది గట్టిగా 


meh పలుకులను ప్తి యుంచును. ఎక్కువ స్పీడుగా తిరిగెడి సున్నితమైన చక 
ముల నిర్మాణములో వినియాగింతురు. 


౨ నీలికేట్‌ బాండు (51110216 Bond):- ఇది సోడియం నీలికేట్‌ అనబడు రసా 
యనక జిగురు పదార్థము. నీ-సుర్తుగా వాాయబడును. దీనికి ఉహ్యమయు హరించు ధర్మము 
గలదు. కాబటి కటింగుటూళ్లు సై ౧ండింగు చయుటకు పనికీవచ్చు చకిములు ఈ'చబచాండు 
తో తయారగును, 

లె షెల్లాక్‌ బాండు (Shellac Bond):— ెల్లాక్‌ అనెడి రసాయనము మూల 
ముగా ఈ బాండు తయారగున్ను తేలికరకపు పనులకు వాడు చక్రముల నిర్మాణములో 
ఇస వినియోగంతురు. దిని 7సర్పు “౯? అనియుండును, 

శ ెసీనోయిడ్‌ బాండు (Resinoid Bond):~ చా*నలైట్‌ (Bakelite) వంటి 
రసాయనము మూలముగా ఈ బాండు తయారగను. దీనితో నిర్మింపబడిన -ఎకిములు 
మితి హార్లుగా యుండును కాబటి ఎక్కు__వ మెడలు సానబట్ట్ధు 'సందర్భములకో వాడు 

ఎక *ములకు “వినియోగింతురు. ఈః చకంములపవై క్స్‌” అను గుర్తు "వాగియబడియుండును. 

ల. రబ్బరు బాండు (Rubber Bond): వినిలో గంధక ము, రబ్బరు కలిస్‌ యుం 
డును. ఇది చిన్నవ్వి పలుచని చక9ముల నిర్మాణములో వాడుదురు “R’ అను అకుర 
గుర్తు యుండును, 

(112) గి ట్‌ గ్రేడు మగిధయు స్థ క ర్‌ 60 (Grit, Grade, structures) 

(ఎ) షిట్‌ (Cn దీనినే నైన్‌ సెజు అందురు. ఎచాసీన్‌ పలుకుల _సైజును 
వివరించు పదమును గట్‌ అందురు. ఒక మెటులు జల్లెడిలో చదరపు అ 
రంథములు (Meshes) సంఖ్యను బట్టి ఇంట్‌ వివరింతురు. కోర్సు గిగిట్‌ 10-2 నంబగ్గ 
మధి మిడియం సిట్‌ 30-60 నంబర్ల మధ్య, మరియు మైన్‌ (గట్‌ 60-150 నంబర్ల మధ్య 
నంబరులో ఈగిగట్‌. వివరించబశు చున్నది, మె త్తని లోహూములయైన్న రఫ్‌ పనులకు కోర్క్ఫు 
మరియు మీడియం (గట్‌ రకపు చ(క్రములు వాడుదురు, గట్టవి, “"పెళుసెన లోహములకు 
ఫన్‌ షంట్‌ గల చక్రములు వాడుదురు, 

(బి (గడు (౮126ల;-మాల్లింగ్‌ చేయబడిన చక్రములో అతుకబడియున్న ఎ(బొ 
సీవ్‌ ముక్క_్లలయొక్క_ అతుకుయొక్క_ గట్లిదనము తెలు పుమాటును (గను అందురు ఈ 
స ట్రిదనము మెటీరియలు, బాండు మరియు నిర్మించు తీరు మొదలగువాటిమై ఆధారపడి 
యుండును, ఇవి న్స "నుండీ H వరకుగల ఇంగ్నీ మ అక్షురములు గురి ంచినచో సాఫ్టు 
రోడు అనియు 1 నుండి P వరకు మోడియం గోడు అనియు ౦ నుండె 7 వరకు హోర్లు 
(గడులనియం గహి వైాంంచ వలయును 
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సాభారణముగా హోర్టు _గేడు వీళ్లు మెత్తని లోహములెనన్య సాఫ్టు కోడు 
వీళ్ళను హోర్టు లోహాములనున వాడుచుందురు, 

(సీ) స్తక్చర్‌ (structure):— గై )ండింగు వీలు బోతబో యబడిన పిదవ 'సర్ఫేసుపపై 
ఎ(బానీవ్‌ ముక్కల నుధ్యదూరము ఆధారముగా స్ర్రక్చరు నిర్ణయింపబడును, అనగా 
ఒక (వమాణ పరిమాణము సర్చేసు వై శాల్యములోే ఎన్ని ఎ('ానిబ్‌ ముక్క_్లలమొక్క_ 
కటింగు అంచులు గలవో ఆసంఖ్య నే స్త్రక్చర్‌ అందురు. దీనిలో 1, జెన్స్‌ (Dense) 
2 పెన్‌ (open) అనెక శండు రకొల సక్చదణ్లు గలన్ర 

డెన్‌ స్ప్రక్చర్‌ 1 నుండి రివ నంబరు వరనుయుండి సీనిహ్‌ గ అండింగు కని లో 
వాడుదురు, ఒపెన్‌ స్ష్రక్సరు 9 నుండి 15వ నంబరు వరకు యుండి రఫ్‌ గై. ండింగు 
పనిలో ఊపయోగింతురు. 

(17) గై)డింగ్‌ ఏల్‌ యొక్క_ ఆకారములు (Shapes of grinding 
wheel):-f "ండొంగు వీలు నిర్మాణములో చె అంశములేగాక ఆకారమునకుగూనాక మంచి 
(పాముఖ్యతే గలదు. ఇవి పనినిబటి ఆయా మెపీనులపె వాడు చుం డా 
దురు రే1వ పటములో 1, 2 మరియు గ్‌ +సెంయిట్‌ పల (strai- 
ght wheels) 3, సిలెంశరు వేపు విలు తేక విల్‌ రింగు 4-7 కప్‌ 
వల (cup wheels) 6, పేపరు “ఫేసు స్టైయిట్‌ విలు, రీ, డిప్‌ 
విలు (dish wheel) 9, సాసరుకుపు వీలు అనెడి ఆకారములలో 
సాధారణ పనులకువాడు 'గగెండింగు ఎక”ములు తయారు చేయ 
బడుచున్స వి. 

10.4 గై 9)ండింగు ఏలు యొక్క_ సైజు వురియు సెల 
క్షన్‌ తెలుసుకొనుట 8 
1. వీలు యొక్క డయామోటర్వు 2. స్పిండిలు డయా మో శీ ాడాజలో 
పురు లేక బోర్‌. వ్యాసము నె విలుయొకా చను ఐెడల్వు అను ప.నంర1 2 ంండింగ్‌ 
కొలతలను బల్ల గై 9ండింగు ఏలు యొక్క. సజ 'తెలుపలడును, నిలు ఆకారములు 
1 గై డింగు చేయబడు లోహము 2 గె )ండింగు చేయబడు మెటలు నళ 
నె విలు యొక్క. ఫస్‌ తాకు వైళాల్సము మరియు 4 గే 9ండింగు మెషినుయొకె), _ 
నిర్మాణము అను అంశములు ఆిఛారముగ సరియైన గై 9ండింగు విలు ఎంపిక చేయవజైనా. 
టూల్‌ గై 9ండింగు చేయుట కువమయోగించు వీలు 30--80 నంబరు AS, M-Q 
ల మధ్య గడు, విటుషడ్‌ బాండు నిర్మాణము గలవి అనుకూలమైనవి. 
105 మెవ్‌.న్‌ స్పెండిలుకై గ /ండింగు ఏల్‌ బిగించు విధము (Method 
of mounting the grinding wheel on the end of the motor spindle} 


ఛై_్ఫండింగు మెషి నుయొక్క_ స్విండిలు చివరలో క్రొ” త్రవిలును ఎట్లు బిగించబవలనీ 
నది 52వ పటములో వివరింపబడినది, దీనిలో 1. సాటారు స్పిండిలం 2 స్టాంజ్‌ రింగులు 
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పై పేపరు బ్రాటర్‌. 4 గై ండింగు వీలు 5, నట్లు 6, వెనుక 
ప్లాంజ్‌ యొక్క శాయిమేక్కు మరియు 7. లెడ్‌ బుహ్‌ అ చెడి ఫెగ 
ములు గలవు ఈవిగింపు ఈ(క్రింద డే పేర్కొన్న స్రెప్‌ల (ప్రకా 
రము చేయవలయును 1. బిగింపబడే చశముయొక్క_ లోప 
ములను తినిఖ చేసుకొనవలయును, రింగింగ్‌ కుస్తు (Ringing 
test) వలన లోపములు బయల్పుడును. ఒక ౪5 (Arbour) 
కు చ(కమును తగిలించి తేలికపాటి సు త్త దెబ్బ ఏలు అంచున 
కొట్తివచొ స్పృహ మైన వురియు ఖుంగుమని వినిపించు ధ్వని రావల 
యును. ఇదియే రింగింగ్‌ కుష్టు అందురు 2 విలు బోరులో ఫట్‌ చెయబడియున్న 
లెడ్‌ బుప్‌ పొడవు విల్‌ ఉపరిఖాగముకన్నాా పెకి ఉండరాదు. 3. విల్‌ డయామోటరులో 
సగము డయామోటరు గల శెండు సమాన రౌండు ఫూంజ్‌ లను ఎంచుకొని, కార్జుబోర్లు 
లేక 'లెదరుతో చేయబడిన సుమారు 1,5 సూమో,ల దకొసరిగల బాటరు (Blotter) 
విలునకు రెండు వైపులా అద్దుగా పెటి పటుములో చూపిన విధముగా బెిషెంచనటెను. 
* లోపలి వె వైపు ఫ్రాంజ్‌. (Flange) స్పిండిలం- తిరగకుంణా “కీ తో విగించవలతెను* 
క పటములో చూపినట్లు విలు భ్రాటర్లు, ఫాంజ్‌. లం అమర్చిన పిదప ఒక వాపురు తెగి 
నుంచి న నట్టుతో బిగించవెను, విగింపు తగు మా[తముగా యున్న చాలును 6. తదువరి 
గై ండెంగు విలువపై "గార్హులను "వాటి స్టానములా విగించవలెను 7_బెషింపు పూరి అయిన 
పిదప మెషిన్‌ ను స్టార్‌ చేని 10 లేక 15 నిముషతులు తిరుగునట్లు చేసినచో బెషెంపులాో 
లోప ములున్న_చో తెలియును, బిగింపబడిన వీలు Well యున్నట్లు కనిపించిన పిదప 
గ గై ండంగు చేయవలయును. 
1౮.6 గైజింగ్‌ మరియు లోడింగ్‌ ius and Loading) 

చేజింగ్‌ వ వాడిన కొలది గై ండింగ్‌ చ(క్రము అరుగును. ఆ కారణముగా మెటు 
లును సానబక్షకుంగా కేవలము రాపిడి చేయుచూ తిరుగును. అటి ఏల్‌ పేను కూడా 
గాజు ఇులకమువలె కనిపించును, డినినే 7 గ ౧ండింగు చ(కిముయొక్కు_ గ్ల “జింగ్‌ అందురు. 

ఫ్‌లం ఆ We ” ఎక్కు_వ స్పీడులో తరి గన త్వరగా గై జింగ్‌ సంభ వించును, 

ద్‌ని నివారణకు స్పీడు తెక్కు_వ (పరోగించు చుంశవల యును. 

లోడింగ్‌ వ సానబట్టపడిన మెటలు రజను విలుయొక్క ఫేసు చుట్టూ అకతుకుకొని 
7 ఎండింగు చెయబనక కానా 'కొలు “లోడింగు” అందురు ఇది ఎక్కువ లోతు 
ఫెడింగు చేయుటవలన “సంభవించును, సానబటప శం లోహము మెత్తని చైనను క్‌లం 
లోడింగు త్వరగా వచ్చును, సాఫ్ట్‌ గోడు వీలు ఉపయోగించిన లోడింగు రాదు, మరియు 
నీతు "హాచ్చిననూ లోడంగు కు 
10.7 ఏల్‌ |(చైెస్పింగు మరియు (ట్రూయింగు (Dressing and Truing) 

Rs క్‌లు గోస్సిం గు గ్‌ గె భిండింగువిలు గాజింగు వురియు లోడింగునకు గరి 


పుడు దానిని నివారించుటకు చేయువనిని విల్‌ (సింగ్‌ (wheel dressing) 
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అందురు. ఈప౦ని (ప్రత్యేక నిర్మాణముగల (జెస్సెర్‌ (665560) అను టూలుచే చేయు 
దురు ఈ (డెన్బీంగు టూళ్లు అనేక రకములు గలవు, ఈకింది వివరింపబడిన రకాలు 
ఎక్కవగా వాడుదురు, 

1. పార్‌ (జెన్సర్‌ (Star Dresser):- ఈ 


'డొస్సెర్‌ నకు రితివ పటములో చూపినట్లు హార్లు 


స్తీ లుతో చేయబడిన చిన్న వళ్ళో చక్రములు ఒక హోల్ల wa 
రులో బిగింపబకియుండును గై ండింగు వీలు “1? 
తిరుగుచుండగా (డెన్సర్‌ చక్రము “2” ను ఫెస్‌ను, 
వర్కు కను “3? ఆధారము చేసుకొని ఫీడ్‌ చేయబడును. 
2 లేక శె పర్యాయములు ఫస్‌ సె ఫీడు చేసినచో గండం 
చెయబడి కొ” త ఎబాినివ్‌ పొరలు ఏర్పడును. 

౨. వజాంటింగు టన్‌ విల్‌ (న్ఫర్‌ (Hunting Ton Wheel Dresser):-— 
దీని నిర్మాణమునుగూడ స్టార్‌ (డెస్సరును బోలియుండును. దీనియందు సోల్లరులో 
గల చక్రమునకు అనేక మైన చ్లేడువలెగల అంచులుయుండి గై )ండింగు వీలుమె ఫీడు చేయ 
బడినఫుడు “ఫీను అంతయు ఒకే పర్యాయము కట్‌ చేయబడి విలుయొక్క ఎగుడు దిగుడు 
లనుగూడ సరిచేయును 

రి. చైవుండ్‌ ఇ)న్సర్‌్‌ (Diamond Dresser):- బార్ట్‌ (Bart) అని సిలువ 
బడే చిన్న డై నుండు బిట్‌ ను ఒక పో ల్లరులో బిషలచి ఈ _డెస్ప్సెరు నిర్మింపబపనడగి, 
దినిని వీలు పఫేసునకు అడ్డముగా (ప్రయోాగెంచిన వీలు డెస్సింగు అగును ఈ *_డెస్సెరును 
ఏినియాగించునపుడు కూలింగు 1దావణము బోయనవలయాను, 

(ఐ) గె 9ండింగు విల్‌ (టూయింగు (Tring 2 Grinding Wheecl):~ 
(డెన్సీంగుపని విలు యొక్క గైజింగు మరియు లోడింగులను నివారించుటకు మా(తమే కదే 
శించినద్మి (టూయింగుపని వీలు ఫేసులోని అరిగిన ఎగుడు దిగుశులు౫సాడ సవరించుటు 
కుద్రేశింపబడినది. వాడిన వీలు ఫిసులో చుట్టూ లోతేట్లు గూవులు లేక గుంటలు యుం 
డుట వలన గై రోండింగు పని బాగుగ యుండొదు. అటి విబును 'జొస్సంగు టూలుతో 
చాసగ కట్‌ చేసీ ఫేసును మట్టముగా సవరించుదురు. దినినే విలు[టూయింగు అందురు 
10.8 7౫ )౦డింగు ప్‌లు జులెస్సింగు (Balancing Grinding W heels) 

మెషిను స్పీండిలు మై బిగింపబడిన గై, )ండింగు, వీలు సరియెన తూకముగా తిరిగెడే 
గణము లేనిచో బేరింగులు 'దెబ్బతినున్లు మరియు 7 గండింగుగూడ చాగుండదు. న్పిండె 
లుమై' విగెంచిన వీలును ఒక పర్యాయము చేతితో (తిప్పినపుడు దొనంతట అది లిగి పిమ్మట 
వెనుకకు "రెండు, మూడు సార్లు తికిగినచో ఏలు 'బెలెన్సింగు యుండనట్లు (గహిం-చవలెను.- 
లేనిచో విలు ఒక వై పు బరువుగానూ మరియొక వై ఫు జేలికగా యున్నదని అర్థము. 


అందులకు విలుయొక్కొ... ఫాంజ్‌ లకు “వీలుమాంటుిలు అనబడు బరువులు బిగించి బేతె 
న్చింగు చేసుకిెనవలయును. 








లో 
౯ 
| 
ర 
వ్‌ 
ర్ట 
UX 
[ట్‌ 
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10.9 పరికర ములు tal )ండింగుచేయు పద్దతులు (Methods) 


(ఎ) డాట్‌ పంచ్‌ గై )ండింగు జేయువిభము ఏ. వుణిగిపోయిన డాట్‌ 
పంచ్‌ పాయింట్‌ ను వాడిగా 60° లలో యుండుటకు ఈకిగెంద పేర్కొన్న విధముగా 
వై ండింగు పచెయదనదలయును, 

1 కుడి చేతిలో "శాట్‌ బంచ్‌ “హిడ్‌ను ఎడమ చేతితో "శాట్‌ ్తంచ్‌ పాయిం 
బుక దగ్గజగాను రిక్షవ పటములో చూపినట్టు పట్టుకొన 
చలయును, నిం పంచ్‌ యొక్క సెంటరు లెను వ్‌లం 
యొక్క శదుతో 3౩30” లలో యుండునట్లు వాల్సి IRS 
కొనిన పాయింట్‌ కోణము 60లు వచ్చును కి కుడి 
జౌతున (వేలు మరియు చూపుడు (వేళ్ళ మధ్య హెడ్‌ 
నా (తిపుచూ ఎడమచెతి (వేళ్ళ మధ్య పాయింటుకు 
చష్టయగా వట్టుకొని వలు సఫేసుమై తేలికగా ఒ త్తవలెను, 
శీ ఆవిధముగా పాయింటును సాన బెట్టుచూ "వ డెక్క 
కంగా నీటిలో ముంచు చుండవలయును, 

మె రీతిలో (పసయత్నించినవో డాట్‌ పంచ్‌ గై 
డింగు చేయబడును వనం, 8. పంచ్‌ గైండింగ్‌ 

(బి) ఇిజెలు గై )ండింగు చేయుపన్రతి (Method of Grinding cold 
Chisel)— కటింగు ఎడ్జ్‌ లు మణిగిపోయినచో ఛిజెలును తిరిగి గై ఏండింగు చేయవలెను, 
ఛిజెలు గై ండింగు చేయునపుడు ఈకి9ంద పేర్కొన్న విధముగా చేయవలయును. 

1. వై ంండింగు వీలునకు రెస్తునకు 2 లేక 3 మిమిల కాళీ 

(తమ యుంజేిలా టూల్‌ రెస్తిను కుగెించవలయును. 2. చం 
గు మెష్‌ను స్టార్‌ జేసీ 4 లేక త నిముషములు కండిపును తనిఖీ 
శౌయెదలయును. సె, చిజెలును 55వ పటము “గీ” వద్ద చూాపినట్లు 
కీలు ఫేసు్షమై తౌకీంచవలయును శ తేలికగా ఒ త్తిడించ్చుచూ 
కొలు యమెసుకు అడాముగా శాజెలం అంచును జరుపుచుండా వలయును, 
న్‌ ఆమ్మ వప్వుడరా శదెలును చన్నిటిలో ముంచుచూ చల్లార్శ్భృ 
వలయును 6. మై విధముగా ఒక కటింగు ఫేసును పూ రి చేసిన 8 
విపప రెండవ సఫేసుగాడ వై )ండింగు చేయవలయును ముఖ్యముగా వ, నం. రీర 
కండు సఫేిసుల వెజల్వులు "సమానముగా యుంజేలా చచాాభ లెను శైజెలు గ ఇండింగ్‌ 
మరియు అవి సమానమైన వాలు కల్పీయుండవలయును. 7. మొొదటి (పయత్నములో 
చాగుగ ఛిజెలు సానబెట్ట బడినదని తోచినచో దానియొక్క కటింగు యాంగిలును రిరవ 
కలుము “BB” వద్ద చూపికట్లు సెంటరుగేజితో కోలిచి తనిఖీ చేసుకొనవలెను లేనిచో 
బరిసె పియత్నించి ఆ యాంగిలుకు సానబట్టవలెను. రి. ఫేనులు గైిండింగు చేసిన 
పిమ్మట కటింగు ఎడ్జి కొంచెము వంపు 'లేలునట్లు మూలలు సానబ్ట్టవలయును, కటింగు 
ఎట్జైలో కాన్వెక్సిటీ (convexity} యుండిన మెటలు ఎక్కు_వమేర చెక్కు_టకు ఏలగున్ను 





ht A 
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భిజిల గై)ండింగు చేయునపుడు తీసుకోవలసిన జాX) తలు(Safety 
precautions to be followed while grinding a cold chisel) :— 

(2) వర్కు_హౌపు కళ్ల కోడు (౮0881659) భరించవల యును (b) సలు ఫేసు కై 
ఎక్కవ ఒ ట్హిష్‌ చెయరాదు. (0) ఇ బెలు వేడెక్క_కుం-ా నిటిలో ముంచి చల్తార్ము 
చుండవలయును, (6) గ. ండింగవీలు (పక్క_లయందు ౫ ఏండింగు చేయరాదు. 
నురియు వీలు ఫేసుకు సమాంతరముశా ఫీడింగు చేయుచూ సానబట్రరాదు. 

(సి (స్కూ మై /వరు గ /౦డింగు వేయు విధము: (సనూ్కూ ట్రైైవయ 
కటింగుటూలు గాదు. కాని దీనియొక్క_ బ్లేడు “ఫీసులు సమానము గాయుండి 'సరిమె 5 
రతిలో టివ్‌ యొక్క ఎడ్డలేనిచో ఛిజెలు వై )ండింగు చెనీనక్లు గ 9ండింస చేయవచ్చును. 

షే. చేడు. ఫేసులు రెండు వై వులా సమానముగా యుంజేలా జెన్సీంగు చేయ 
వలెను ౨2, టిబొను మక్టుముగా సానబట్ల వలయును. టిప్‌ ఎడ్జ్డ మందము (గూ గాడి 
కం ఎక్కు_వయుండరాదు శ్రి, న్యూ డైగవలు బ్రెడుయొక' (పక్క అంచులు 
నమాంతర ఫేసులు గలవిగా యుండవలయును, న్న వేడెక్కి నపుడు నీటిలో ముంచి 
ఇల్లార్చుకొనుచుండవలెన్సు లేనిచో ెంచరు కోల్చో్పోవును. 

(డి) డ్రిల్‌ గై )ండింగు చేయువిధభము(Method of Grinding Drill):- 
మణిగి బోయిన (డళ్లు మూడు రకాలుగా సాన అముము అవి ఈదిగువ వివరింపబడోన ని. 

(1) చేతులతో పట్టుకొని ౫ పుణ్యంతో 
క డిలించుచూ నానబట్టుట (Hand grind- 
ing):- పాండు గ )ండింగు ముథడులాోే 
ఈకింది స్టాన్‌ ల ప్రకారము (ఉల్‌ ను గై ౦ 
డొంగు చేయవచ్చును, 








ఓ (జిల్‌ లిక్‌ యాంగిలును ముందుగా 


నర యించవలెను. సాధారణ పనులకు 1182 ప నం, ర6 (డిల్‌. 7 9ండింగలో దశలు 
లు యుండవలెను. ల [న్న ౨౦డింగ వీలు ఫేన్‌ (హాండ్‌ - మెథడ్‌) 

_డెన్సీంగు చేయబడి యున్న ది లేనిది” పరికీలించుకొనవ'తను. వ టూల్‌ స్స్‌ స్యకవుముణా 
పగించుకొనవలెళు (2 కేక ౩ మి.మి.ల ఛక్షాలాశ ) శ ఎడమ చేతితో లెస్ట్‌మై అభార్వము 
చెసుకొని (డిల్‌ చాడీని పట్టుకొని లివ్‌ భాగములను "ఫేన్‌ డై యుంచవలెను గ, కనవుతి 
డచ్‌ పాంకు వైపు పట్టుకొని డొల్లును గజియారపు ముళ్లు తిరుగ దికలాశో (తిప్వుచూ ఫిల్‌ 
ఖస్‌ మై ఒత్తిడి నిచ్చుచూ లిక్‌ను సానబక్టు వలయును. 6. సానబట్టునపుడు (డల్లును ఫేన్‌ 
చు నుండి షెసనునకు మరియు అశే సగుయంలో ్ఫ్‌న్లా ఎహోమ(పక్క_కో జరుపు చుంకోరల 
మున్ను 7 మొదటి (పయత్సేంలో 86వ పటము “౮ వద్ద చూవినట్లు ఊజ్లాయింపు గా 
30 ల వాలుగా. గైరిండింగు చేయవలెను 8 ద్వితీయ, తృతీయ (పయకృములలో 
౧6వ పటము రై గిల వద్ద చూపినట్లు కేణమును సవరించుచు! ఎమ జెప్పిన పికారము 
(చల్‌ పాయింట్‌. గై డిం చేయవలయును. 9. డ్రల్‌ పాయింట్‌ చేళి 
కాళింగ (దవములో ముంచు చుండవలయును, 





క్ర పాతు ౦0" 


81 
(11) స్పెషల్‌ గె ఫండింగ్‌ ఫిక్నుర్‌ సహాయముతో డల్‌ ౧ 9ండింగు చేయుట: 
“యె జెప్పిన హాండ్‌ మెథడ్‌ కన్నా (డల్లును సులభ ముగా 
గ్రైండింగ్‌ చెయుటుకొరకో (పత్యేక మైన (డల్లు గం 
డింగు ఫిక్సరు 87వ పటములో చూపినట్లు తయారు 
చేసుకొని మామూలు ైఏండింగస మెపి,.నునకు బిగించి 
ఊఆపయోగెంతుర్యు దినియందు 1. పివెబ్‌ 2 (పజర్‌ 
స్కూ తె. క్షాంపింగు సూ ర్‌. ₹౧ండింగు 
విలు, 6. (డోలు 7. బెంచ్‌ శ్లో ంపింగు బోలులు నమరియు 
ర బెంచ్‌ అను ఫెగములు రీ7వ పటములో చూప 
బడినవి, V-(నావు కల్లిన ఒక 1చాశట్‌ లో (-క్తాం స్త నం, 67 "స్పెషల్‌ (డిల్‌ 
పుతో డిలు బిగించబడి ఆ (చాకెట్‌ ఏ కోణములో గైండింగు ఫీక్చర్‌ 
నైనా వంేటట్లు పివెట్‌ చేయబడినది ఒక (నూ సహాయముతో ఏల్‌ ఫీస్‌ నుకి (డిల్‌ 
లిప్‌ను ఫీడ్‌ చేయవచ్చును ఈ ఫిక్సర్‌ ను మెషినుయొక్క_ బెంచ్‌ ప బిగించి ఉపయో 
గించవచ్చును, 


10.10 డ్రిల్‌ యాంగిల్‌ 7జి _ ఉపయోాోము (Drill Angle gauge) 


గై ఎండింగ్‌ చేయబడిన (డిల్లు పాయింటుయొక్క_ కొలతలు తనిఖ ఇసుకొనుటకు 
పనికి వచ్చు సాధనములలో డల్లు యాంగిల్‌ జి ముక్ష్య 
ముగా అవసరము, ఇవి ఫిక్స్‌డ్‌ కైపు లేక ఎడ్జైెస్టెబుల్‌ 
మపులుగా నిర్మించబడి యుండును. రిరవ పటములో ఎడ్ల 
సైబుల్‌ యాంగిలు మైపు (డిలు యాంగిలుగజి చూపబడినది. 
దినిలో 1 డిస్క్‌_ (6180) 2. డిగీలలో విభాగములు 
(graduations in degrees) 3. లిపలయొక్క_ అంచుల 
కొలుచు నేలు (50216 for measuring lps) యుండి 


AR + ఇ న్నా aan 
శ్ర 1 ద 2 ఖీ వ 
ప 


జ చ్‌ షూ 
య ae! 
veda hg 
x ఎ 












ఆ 
fy 





లిప్‌లయొక్క_ అంచుల వెడల్పులు మరియు (డ్రిల్‌ పాయింట్‌  పృనం,. రర 
కోణము కొలుచుటకు ఉఊపకరించు చున్నది, (డల్‌ యాంగిలు గేజి 


1011 (డ్రిల్‌ గ్రై్రైండింగులో వచ్చు సామాన్య లోపములు 


(Common defects in drills grinding) 

క కావలసీన 1డిల్‌ పాయింటు యాంగిలు లేకుండుట 2. ఇజెలు ఎడు కటింగు 
ఎడ్జెల మధ్య 5ళ ల కోణము లేకుండుట శి. లిప్‌ యొక్క కటింగస ఎడ్స్‌లు (డిల్లు అక్షము 
నకు సమాన కోణములు చేయకుండుట మరియు లిప్‌ పొడవులు సమానముగా కేకపోవుటు, 
(ఈ లోషము వలన (డిలు హోలు "పెద్దదిగా "వీయబడుటయీ గాక డిగల్లు రిబుంలు 
(౪00019) అగుచు తిరుగను), క లిప్‌యొక్క_ క్లీయరెన్స్‌ యాంగిలు తేక్కు_వగుటు; 
(ఈ లోపమువలన డిలు లోతుకు ఫీడవ్వదు) మెొందలగునవి సామాన్యముగ 'సంభ వించెడి 
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10.12 గై)ం౦డింగు మషీనుషై పనిచేయునపుడు తీసుకోవలసిన రయణ 
జా(గ త్త ల (Safety precautions to be taken while working on 
a grinding machine) 

1, మెషిను మంచి కండిషనులో యున్నది లేనిది తనిఖీ "చేసుకొని, స్పీండిలు లో 
ఆకు లేకుంణాయుండునటి మెషిన్‌ ను ఉఆవయోగించవలయును. 2. గ ౧ండింగు చేయ 
బడు టూలు వీలుయొక్క_ సెంటరు ఎత్తుకు సుమారు 10 మి,మిల మన యుంచి సాన 
బక్టువలయున్ము 3. గ్రై్రండింగు చేయునపుడు కూలింగు (దావణము ఊపయోగించవల 
యును. క వీలు పుసుపె ఇచ్చు ఒ త్తిడ్‌ తె కీ ల బరువు మించరాదు ఈ పరిమి 
మించినచో టూలు చేడెక్సి_ లోహము పెళుసుగా మారి విరిగిపోవును. 5. టూలుశెస్తును 
కీలంఫీసునకు 2 లేక 8 మి.మీ,ల దూరములో బిగింపవలయును, 6. టూలును ెస్తుపె 
చూవకుం-ా చేతులతో పట్టుకొ ని సానబట్టరాదు, 7. కళ ఎకు వర్కువాపు కళ్ళవోడు 
(Goggles) ను ధరించి గై9ండింగు పని చేయవలయును రి, టూలుయొక్క_ ఎడ్జ్‌ నకు 
ఎదుటి చిశలో గైండింగు చేయవలయును. 9 టూలును ఏలు ఫేసును పూర్తిగా తాకు 
నట్లు అడ్డముగా జరుపుకొనుచూ గైండింగు చేయవలయును, అందుచే వీలు త్వరగా 
చెపివోదు. 

10.18 నంగ )హా ప్రశ ్న.లు-జవాబులు(Short questions and Answers) 


1. Fill up the blanks in the following statements, 
(a) The process of wy the periphery of the grinding wheel 
is termed as 4 wee oon 400 అలం 
(b) Because of ... ౨౨౨ ౨౨ అం Of the wheel, the cutting 
points of the grains have pee dull and worn down to the bond. 
(c) Theterm -. -«- ఎం means, the adhering of the 


metal particles to the wheel filling the pores resulting poor CO 
action. 


(ఈ) ... ౨౨౨౨౨ ౨౯ isthe process of removing material FOP 
the face of the wheel so that it runs true to the spindle of the machine: 
జః- (a) (డన్సింగ్‌ (dressing) (0) గైజింగ్‌ (glazing) (c) లోడింగ్‌ 
(loading) (6) 1ఓటూయింగ్‌ (truing) 
2. Match the following: 





(a) Wheel out of balance. 1. True the wheel. 
(b) Wrong wheel dressing. 2. Check the V-ropes and motor 
| | mountings. 
(0) Improper 590666 and feed. 3. Use pointed diamond. 
(d) Wrong coolant. 4. Check and correct క సా and 
క eed. 
(e) Vibrations in work. 5. replace with proper coolant. 


జం (a=1), (b=3), (c=4), (d=5), (e=2). 
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3, Whatare the common sources of injury during grinding? 

:- (2) ₹ండింగు వీలుయొక్క_ పొరలు కళ్ళలో పడుట. (ర) తిరుగు చక్రము 
లకు శరీరావయములు రాసుకొని గాయనముగుళ్ను (0) గ గ 9ండింగు కలం ముక్కులు 
అయినచో ఎగిరి తగులుట పలనగాయమగుట, ముఖ మైన | పమాదములు. 

4. What arethe main points to be checked when sharpening a 
cold chisel? 

జూ 1 ఛిజెలుయొక్క కటింగుయాంగిల్‌ మరియు ఆకారము. 2 కటింగు ఎడ్‌ ల 
యొక్క పదును పరిశీలించుకొనవలయున్ము 

5. Whatis the purpose of structure of a grinding wheel? 

జ్య= వై ఏిండింగు రజన్‌ను క్లియర్‌ చేయుట పిక్చర్‌ మె ఆధారపడి యుండును, 

6. What is the suitable abrasive for grinding non-ferrous metals? 

జ:- సిలికాన్‌ కానైఎడు, 

7. Give two names of natural 20౯2537654 

జః- 1. కోరండమ్‌ 2. డై మండ్‌ 


8. What test is held on a grinding wheel to detect cracks in it? 
జు రింగెంగు కుస్ట్‌ (Ringing Test). 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter — 10) 
What is the correct method of sharpening a flat chisel? 
(July - 60) 
2. Whatsafety precautions would you observe while grinding a 
chisel ? (APP - March, 73) 
3, What safety precautions are to be observed while నాన 
(July, 76) 
4. Explain the bonding materials used in the grinding wheel? 
(APP - Sep, 72) 


5. Describe the correct sequence of mounting a grinding wheel? 
(July, 73 & 76) 


6. Whyis balancing necessary for a grinding wheel before moun 
ting it on to the machine? 

7. What are the causes due to which a grinding wheel will refuse 
to grind ? (APP - March, 73) 

§. How would youselect a proper grinding wheel for a pedestal 
grinder? Write the procedure of mounting the wheel on the grinder, 


and what safety precautions would you take for the same? 
(APP - Sep. 70 & 72) 


9. What do you mean by the terms “grade’ and “grit? ? (July, 76) 


క 
న! 





1. 

















10. How will you dress up a grinding wheel? (July, 76) 
11. Explain briefly the common faults which occur when grinding 
H.S.S. drill bits? (July, 73} 


Hint:- (పేరా 101 (తప్పిచూడుము), 


Eases ee 


ఆ అ 


i 11. రీవుర్లు - వాటి వినియోగము 
(REAMERS AND THEIR APPLICATION) 


11.1 పరిచయము (Introduction) 
కావలసిన మైజు శెజ్జయులు కోయుట (డ్రిల్లింగు మెషినుమై ఎల్లన్వుడూ సాధ్య 
పడదు. అంతియేగాక కోయబడిన చెజ్జముల లోతట్టు సర్ఫసు భదమునుగా యుండదు. 
కాబట్టి సున్నితమైన కొొలతేలకు 'బెజ్జయులు ండుటకు డల్లింగు తెరువాతే దీనుర్‌ (Reamer) 


అను “టూలుతో es బెజ్జములను సాపు చేయుదురు, ఈవనిని రిమింగ్‌ (Reaming) 
అనుచుందురు. 


11.2 రిమర్గ లో రకములు (Types of Reamers) 


seo రీముర్లు ఇందు తరగతులు గా sina (1) మూడ్‌ రీమర్లు. 


(11) మెసిను రీమర్లు, ఇవి (డిల్లు బెట్లవలెనే గట్టి ఎల్లాయ్‌ స్త్రీలు లోహపు రకములతో 
తయారగను. 


హాండ్‌ రీమర్గ్ల లో రకములు - ఉపయోగములు: ఓ5.1, నూచనల 
'మురకు ఈడిగువ మకేరొ-న్న రీముర్లు ఆపయోాగించబడుచున్న వి, 

1. పారలల్‌ రీనురు Parallel Reamer):- దీనియొక్క_ ఆకారము భాగములు 
89వ పటము(1)లో చూపబడినవి, దీనిమై నిలువైన, సమాంతరమైన కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు 
యుండును రౌండు పాంక్‌ న్క్వేర్‌ టంగ్‌ మరియు రౌండునెక్‌ చినియొక్క_ ఇతర 


భాగములు ఇవి 50మి మా ల 


లోపుగల 'బెజ్జములను మోాదుయం 


(ోడునకు సాఫుచేయుటకు ఊపరా 

గించున్ను కొన్ని రీనుర్లు 89-(2) పటు 

ములో చల కొంచెము శుచదుగా 

కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌లు (డ్రిల్లు వలె చుట్టూ మెలికలం తిరిగియుండును, మెలికలు తిరిగియుండును, దీనవలన లాభము. లాభములు 
నాలు రకాలు గలవు 1 'బెజ్జము 'లోకట్టు నంతయరా దీని అంచులచే రాయబడి చాటరో 
మార్కులు (chatter marks) రాకోంా యుండును 2 కోయుుడిన మెటులు రజను 








కూడయుండును, మరికొన్ని రీముర్లు 
89-(5) పటములోవలె సగము పె 
యిట్‌ "గాను మిగిలిన సగము “టెషరు 
గాను యుండు కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు కలి 
నదిగా యుండును, 

౫,  పారలల్‌ “సి ఊఎరల్‌ ఫూ 
దీమురు (Parallel spiral hy, 
reamern):- దీని ఆకారము రీ9-వ 
నసటములో (3) వ వద్ద చూపి నట్లుం 
డను. దీని యొక్క ఫూట్లు "లేక 








శు నం. 89 





రీమర్లు - రకములు 
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జేలికగా బయట పడును, క్కి “బెజ్జము లోనికి ఈ రీమరు సులభముగా అమరును. శ, ఫీని 
వింగ్‌ బాగుగా యుందును, 

క, మోర్స్‌ శేపర్‌ రీమురు (Morse Taper Reamer):— 89-(4)వ పటములో 
ఇది చూపబడినది, దినికి పెంయిట్‌ కఠింగ్‌ అంచులుయుండి అవి స్తాండర్దు మూర్‌ ్ఫ 
కుపరులో వాలుగా యుండును మోర్‌ కవరు నంబర్హగు 1 నుండి 6 వరకుగల నంబర్ల 
శేపరును జెజ్జములో రాబట్టుటకు ఈ రీమర్లు వినియోగింతురు, 

4 శేపర్‌ పిన్‌ రీమరు (Taper pin reamer) :- ఇది మిక్కిలి చిన్న కేపరు 
పెన్నులు దూర్చుటకు విలగు బెజ్జములను సాఫుజేయుటకు వీలుగా 1: 50 శేపరుతో 
నన్న గా వాలుగాయుండును, 

ర్వ ఊలట్‌-ఎండ్‌ రీమరు (Pilot ended reamer):- ఇడి మామూలు స్రెయిట్‌ 
నీమరువలె యుండును, కాని కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు కొంతవరకు యుండి పిమ్మట తేక్కు_వ 
శయామోటరుగల కౌండుపాంక్‌ యుండును. కాబట్టి దీమింగు చేయబడు రం[ధములోనికి 
బాగుగ ఫిట్‌ అగును. దీనిని ఆటో ఇంజనులలో గల పిష్టునులోని పిస్హను పిన్నులు 
మూా౭డి బజ్బములు, మరియు ెరింగుల రం[(ధములు, బుస్‌ ల లోపల సాషఘు చేయుట 
కుసపయోాగింతురు. 

6. ఎక్సొపేన్ష న్‌ Sమరు(Expansion reamer):- దీనిని ఎ క్రై్హైబులు (adjustable) 
రీనురూ అనికూడ అందురు, 89-(6)వ పటములో చూపినట్లు చాడేకె చుట్టూ 5 లేక 6 
స్తాట్లు కపరుగా యుండును, వాటిలో పదునైన చ్రేడులు అమర్చబడి ఒక రింగువంటి 
కాంపుతో బంగింపబడియుండును, సాట్లులో leads ఈ బైడులు జరిపినచో 'ఉజ్జము 
నకు తనెనట్లు తశయామూాటరులో హెచ్చు తగ్గులు పొందవచ్చును. చెజ్జమునకు కవ 
కచ్చితేమగు రీమరు అందుబాటులో లేనపుడు ఇది ఉపయోగపడును, 


11.3 మెపీ.న్‌ రీవురు (Machine Reamers) 
భో 


ఇవి శేచరు సాంకులు కలవి-గా తయారగచున్నవి. కాబట్టి డి్ఫల్లువలె మెషిను 
మొక్క స్పీండిలు బోరులో అమర్చినపుడు రీమరు మెసిను సహాయమున (తిప్పబడును. 
చిన్న ని "మెజి రీమర్లు కోన్ని స్ట్రెయిట్‌ లతో నిర్మింపబడును, కటిని చక్‌ లలో 
బిగించుకొని డిల్లు స్పీండిలులో హోోల్తరుద్వారా బిగింతురు, మెషిను రీమర్భ యొక్క 
ఖ్రాట్లు పొట్లగాయుండే సహాంక్‌లు పాడవుగాయుండునుు ఇవి అనేక సె చె జులు, స్వేప్రులు 
గలవిగా చేడు లకించుచున్నవి. 1.5.1. సూచనల (ప్రకారము లఫించు మెషి.ను రీమర్ల లో 
ముఖ్యమైన వాటిని గూర్చి ఈదిగువ వివరింపబడినది, 

క చేపరు పెంకు స్ట్రెయిట్‌. ఫ్లాట్ల మెషిను రీమురు (Taper shank straight 
fluted machine న ఈ 90-వ పటములో చూపినట్లు షారలల్‌ గా యుండు 
నిలువై న పొట్టి కటింగు ఎడ్జ్‌ లు కల్షియుండును. ఇవి 15 మి, oy ల నుండి 320 మి.మో,ల 
వాన్టీసము వరకుగల -ఇజులలో నొరక్రును. విటి పాంక్‌ లు సాండర్జు "శచరుగా యుండును. 


ల సైయిట్‌ హెంకు -దకీంగస రిమురు 
(Straight shank chucking reamer);— 
దినిని రోజ్‌ (R056) దీమరు అనికూడ అం 
దుర్చు దినియొక్క_ కటెంగు ఎడ్ల లు చివరలో 
45 లలో చాంిెఫిరింగు చెయబడి యుండును. 
ఇవి (డైల్లు చక్‌ లలో బిగించుకొని స్పీండలుకు 
తగిలించి (డిల్ల్సింగ్‌ మెషిశు  సహాయమున 
దీమింగు చేయుట కుపకరించును. లేదా లేతు 
మెషీను చకలో విషించుకొని రీమింగుపని 
చేయుట కుపకరించును, 

తె మెలిక్షలు తిరిగిన ఫూట్లు గల మెషినూ 
రీమురు (Helical fluted machine rea- 

మెషిన్‌ రీముర్దు mer):- 90(3)న పటములో చూపినట్లు దీని 

ఫ్రూట్లు మెలిక తిరిగి యుండును, శుపరు పోంకు ae మెష్సీను స్పీండిలు బోరులో 

ఫ్‌. చెయుటుకో విలు-గాయుండును, దిని ఫూటుగల చాడీ శేపరుగా యుండును ఇని 

పెద్ద రం్యధ్రములను (64 - 37 మి.మో,ల డయామోటరు గలవి) మెసినుతో రీమి గ్‌ 

చేయుట కుపకరించును. ఎక్కు_వగా షిప్‌ నిర్మాణము, మరియు ఇతర స్ర్శిఎరల్‌ పనుఅకం 
పనికివచ్చు శ్లేట్లులోగల "బెజ్బములు సాఫుచేయుటకు వాడుదురు, 








శ "షెల్‌ రీమరు (Shell reamer) -- దీనిబాడి గొట్టమువలెయుండి మైభాగమున 
నిలువైన లేక మెలికలుగాయున్న కటింగు ఎడ్ల్‌ లు కల్పియుండును అందుచే ఒక ఆగ్బరు 
(4౯001౧) వంటి రౌండురాడ్డుపె ఈగీణురును అమర్చుకొని “పెద్దమై జు బోరులను మెషిన్‌ 
నహాయమున సాఫుచేయుట కుపకరించును దీనిలో 24-100 మిమో,ల వదయామోాంఎర్ద్మ 
నుధ్య అనేక సెజులు అందుబాటులో యుండును. 


11.4 రీమింగు-సూత శనులు (Reaming Techniques) 


(1) శెక్ట్‌హేండు మరియు నైట్‌ హీండు రీమర్లు ఉపయోగించుట:- గడియారపు 
ముల్లు తిరుగు దిక్కులో రీమరు మెటలు కోసినచో దానిని లెఫ్ట్‌ కూూండు కటింగు రీమ 
కని "గహ కంచు అదే దిశలో ఉఊపరోాగించి మరియు వెలుపలికి తేవలెను గతీయారపు 
ముల్లుకు వతిరెకముగా (అనగా యాంటీక్షాక్‌ వైజ్‌ దిశ) రీవురు మెటలంను కోయు 
చున్నృచో అది వైట్‌ హాండ్‌ కటింగ్‌ రీమరని గంహించి అదే దిశలో వాడవలెను, 


(11) ఇ్లెండ్‌ వోలు రీమింగు చేయుట:-- బెండ్‌ హోలు (అనగా కొడి లోతువరకు 


చేపిన "బె బెజ్జము)ను సైయిట్‌ కీనురుతో రీమింగు ౫ చేయవలెను, రీమరు అడుగు అంచులు 
పాడవకుండా 'బెజ్జము అడుగు ఫెగములో సుద్దపొడివంటి మార్కింగ్‌ పదార్భమును “జేసీ 
లోతు కొలత హూ దీనురు ఉప ధయోగింపవలెను, 
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(111) రీమరుతో జ్జ మును పెద్దది చేయుట:- ఏదైన ఒక ఇెజ్జములో ఫిట్‌ చేయ 

బడు పిన్‌ బేక పాస్టులవంటివి కొద్ది సెజు వ్యత్యాసమువలన అమర్చుట కన్య మగును, 

అంతట ఆ ఇజ్జమును బహుకొద్ది గా రీమరుతో కోసి "పెప్లది చెయవచ్చు ను "see నికి 
"శేచరు రీిమరు సినియోగింపవలెన. 


(iV) హేండ్‌ రీమరు కోయగల మెటలు పరిమితి (Reaming allowance of 
metal):- 25 మి,మో.ల లోపు డయామోటురు బెజ్జము లకు 0.05 మి.మొ,ల నుండి 0,15 
మి_మో.ల లోపు దళ సరి మెటలు మించి కట్‌ ణాదు. లె చసెజులకు బిజ్జ్ఞమును చుద్దడి 
చేయవలనీనచో ముందు కోర్‌ (డీల్‌తో “పెద్దదిచేసి ఆసైజు రీమరుతో సాపు చేయవలెను. 


(v) రీమింగ్‌ చెయుటలోగల ప్రెప్‌ లు; ౬ 

(౬) రఫ్‌ డింగ్‌ లో చెజ్జమును చెజు 
నకు కోయవలెను (ప. నం, 91-3), ఉదాహ 
రణకు 80 మి.మో.లు రీమింగు చేసిన పిదప 
యుంవావలెనన్న 29మి.మో,లకో (డల్‌ పోలు 
"వయవలయును 

(0) కేర్‌ (డిల్లుతో “జెజ్ణ్లమును పెద్ది పృ నం, 91 రీమిం 
చెయవలెను. ప.నంర్మ 91-(2), ఈ పనిలో హోోలును 298 మి.మ్మాలు వరకు సెద్దది 
చయవచ్చును 

(0) రఫ్‌ రీమింగుచేసి (ప.నం.91-3) పోలు మెజును 29.9 వరకు ఫినిహ్‌ చేయవతెన్యు 

(d) ఫినిహ్‌ రీమింగులో కచ్చితమైన సైజు 30 మిిమ్హాలకు పోలును ఫినిష్‌ చేయ 

వలెను (ప, నం. 91-4). 

(V1) రీమింగ్‌ చేయునపుడు తిసుకోవలసీన జా(గ_త్తేలు?-- 1 రీమరు బెజ్బము సేస్‌ కి 
నిట్టనిలు వుగా యుూంగోవలయునుు బి. రీమరును నిదానముగాను నురియు Pu 2కే 
దకలో (తిస్పవలయాన్తు. క్కి రీమరుయొక్క_ కటింగు ఎడ్జ్‌ లు పదునుగా యుండవలెను. 
4. రీళురులను ఇతర పరికరము లతో కలిపినచో పదునౌన వాటియుక్క_ అంచులు a 
సను. తృ ఒక దిశలో తిరిగిడి రివురును ఎట్టి పరిస్థితిలోనూ వెనుకకు |త్రిస్పరాదు, 6. స్రీలు 
వం గట్టి లోపహాములను రీమింగ్‌ చేయునపుడు" కట్‌ింగు కాంపెాండును ఉపయోగించ 
వలెను కాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను రీమింగు చేయునపుడు వాడరాదు. 7, కూలింగకొరకు నిర్ణయించిన 
(దచవమును ఉపయోగించవలెను రి. బెజ్బముయొక్క_ అంచులకు రేనురును అమర్చి (ప్రారం 
ఛభములో జాగ అత్తగా ఫుడ్‌ చేయవలెను లేనిచో బెజ్బము అంచులవద్ద పగిలిపోవుకు లేక 
పవరు విసగనసుకొనిపోవుట జరుగును, 

(౪11) రెమింగు చెయునపుడు వాడవలనీన కూరలింగు పదార్థ ములం-- రీమరుతో బెజ్జ 
ములను కోయునపుడు ఫుర్షణ తెసగ్టించుటకు అప్పుడప్పుడు మెషిను ఆయిలు పోయవల 
చును లేనిచో రీమరు ఆడక విరిగిపోవును. ఈ దిగువ 7వ పట్టీలో పెప్పబదనవి వాడి 
నవో మంచి ఫలిత ముండును 





> 
Ce! 
గ్ర 





పట్ట నంబరు _ 7. 
రీమింగ్‌ చేయునపుడు వాడవలనిన కూలింగ్‌ వదార్భే ములం. 





వ, నం. లోహము పేరు కూలింగ్‌ ఆయిల్‌ పేరు 
Ek సై లం లోహాములు మినరల్‌ ఆయిలు 
2౨ కాపర్‌ లోపహాములు ఆయిల్‌ మరియు ఎమల్ద స్‌ ల మి(శ్రోేనుము 
కి అల్యూమినియం లోహాములు టక్చెంశున్‌ - కిరోసీ Fo మి[శమము 
శ (చాంజ్‌ మరియు కాస్త్‌ ఎట్టి కూలింగు పదార్థములు అవసరము 
ఐరన్‌ లోహములు లేదు. పొడిగానే రమింగ్‌ చేయవలెను. 








11.5 నంగ హా ప స్ట గ లు-జవాబులు (Short questions and Answers) 


1, Whatis a broach tool? 

జః- (బోచ్‌ టూలు రీమరును బోలియుండును దీనిమై కట్టింగు ఫ్లూట్లు రింగులవలె 
యుండును. (బోచ్‌ మెనుండి (క్రింది వరకు కేపరుగా యుండును... దీనినీ ఒక రంధా'ము 
లోపల ముందుకు వెనుకకు ఆడించినవో ఆరంధ్భమును సెద్దదిచేయుట లేక రౌండునుండి 
స్క్వేర్‌ , లేక పుడ్భుజి ఆకారపు షేపులు తీంయారగుట, తేక నాట్లు కోయబడురు మొడు 
లస అనెక పనులు నిర్వహంచవచ్చును. ఇది ఎక్కువగా బోచింగు 'మెప్పి ను సహో 
యముతో నడప బడును, 

2. Whatis a reamer? 

జ= చుట్టూ నిలువై న లేక మెలికలుగాయున్న కటింగు ఎడ్స్‌లుగల రౌండు టూలును 
రీకురు అందురు. ఇది బెజ్జములయొక్క_ సెడ్‌ కటింగగ మరియు ఫ్‌నిషింగు పనులే 
ఈ పదౌరాగించును, 


3. What should be the speed of a machine reamer when compared 
to ™ రన. 
“_ రీమురు స్పీడు=0.5 X drill speed. 

క What are the common materials used for the reamers ? 

జవం స టూల్‌ స్రీలు ౨) మోస్పీడు స్టీలు క కానైడ్‌ స్రీలు 4) కాస్‌ స్రీలు, 
ఏ. What is the advantage of an adjustable reamer ? 

జ, = దగ్గూ సెజాలలోగల అనేక ఇజ్జములను ఒం సుజా కిముబుతో చే చేయవచ్చు ౫. 
6. Name the main parts of Reamer? 

జవ 1 కటింగు ఎడ్డలు 2, ఫూట్లు 3. సాంక్‌ *ఉ హెడ్‌ లేక కుంగ్‌ 

7. Fill up the blanks in the following. 


(a) Ashortreamer with an axial hole used with an arbor or 
mandrel is called ee ee 


(b) One advantage of knotching the cutting edges of | a reamer 
is that it prevents ... ... 


ui- a) Shell reamer (సెన్‌ కీవురు b) Metal chips (మెటల్‌ చివ) 
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8. What are the resulting characteristics of a reamed hole ? 
జ్వు- 1, చదునుగా యుండును, 2. 'బెజ్జము పీసు స్క్వేర్‌ గా యుండును కి, బెజ్జము 
కచ్చితమైన వృతాైకృతిని వాందును. 4, 'చెజ్జము కచ్చితమెన కొలత కల్లియుండును. 
చ బెజ్జము లోతట్టు తేలము నిలువు గానూ, ఇరుసుకు పారలల్‌ గాను యుండును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 11) 


1. Sketch a hand reamer; what are its applications? What is the 
purpose of spacing the cutting edges unequally in a machine reamer? 
How is a reamer reground ? (APP - April, 77) 

Hint: మెషీన్‌ రీమురులో కటింగ్‌ అంచులు సమాన మారములో లేనందు వలన 
రేమింగ్‌ చేయబడిన ఇజ్జము లోతట్టున చాటర్‌ మార్కులు లేక టూల్‌ మార్కు_లువంటి 
గీతలు వచ్చు అవకాశము తక్కువగా యుండును 2 రీమర్లను (ప్రత్యేకమైన టూల్‌ 
గైెండ్‌ంగస మెషిన్‌ లకై పదును బెట్టునురు. కటికి (పక్వేక చక 9ములు మరి వము సెట్లిం 
నసలు అమర్చృబడు రీమురు హ్లూబట్లు వెంబడి సానబట్లుదురు, రీమరురమొక్క_ కటింగ్‌ అంచులు 
చుట్టూ సానబట్రరాదు, 

2. Why reaming is done? What is the difference between a 
reamed hole and a drilled hole? What precautions you suggest 
while reaming ? (July, 74) 

3. (a) What precautions should be observed when reaming 
a bearing ? 

(b) What kind of reamer would you use? 

(c) How would you use it ? (Oct. 65) 

Hints :- 1, చెరింగులను కదలకుండా వై స్‌లో బిగించునపుడు కొయ్యముక్కొ_లు 
ఆధారముగా యుంచిన 'జేరింగ్‌ లు బెండ్‌ కావు. 2, షెల్‌ రీమురును పౌాంక్‌ కు దగ్గరగా 
వెగించుకొనవలెను 3. షెల్‌ రీమరుయొక్క_ అడుగు నట్లు పెనట్టు బిగువుగా యుండ 
వలెను శృ స్పీడు (డ్రిల్లింగ్‌ స్పీడులో సగము యుండవలెను. ర్మ రీవురును క్లాక్‌ 
వై జ్‌. దిక్కులో నే (తిప్వుచూ వెలుపలికి తేవలెను, 

4. Whendoyouream a hole? What is the procedure for ream- 
ing a hole? What type of reamer will you use toream a non- 
standard hole ? (April, 67) 

Hint :- హోల్‌ సైజు స్తాండషక్టు కొలతకు లేనపుడు ఎడ్జెస్టేబుల్‌ రీముర్‌ (AdjUs- 
table reamer) లేక ఎక్‌ స్పాస్టన్‌ రీవుర్‌. (Expansion 04061) వాశవలయును. 


వ, State the allowance for reaming ? (July, 76) 
6. What amount of material can be removed by a reamer? 
(July, 63) 


ty —— 


12. | న్ఫూ-మరలు - కోయబడు విధానము 


SCREW - THREADS AND METHOD OF CUTTING) 


12.1 పరిచయము (Introduction) 
న్లూపాకారపు కడ్డీమె చుట్టు మెలికగా త)ప్పబడి కోయబడిన గాడిని (౯౦౦౪ల) 
గాని లేడా స్టూవాకారపు గొట్టము లోతట్టున మెలికగా (తిప్పబడి కోయబడిన గాడిని 
(సూ్క్కూ-మర ($Crew-thread) అందురు, మెషినులయందు ఈ (స్యూ_-మరల సహాయ 
మున్న 1. పవరును ట్యాన్సొఫరు చేయుట (వరమ్‌గేర్లువలతె 2, బరువులు ఎత్తుట 
((న్కూ-జాక్‌ వఠె,. క కొలతలను నియమించుట (మై,కోమోటరువలె 4. పార్టులను 
అతుకుట (బోల్జునట్టుల బిగింపువలె) మొదలగు పనులు నిర్వహింపబడుచున్న వి. 
12.9 (స్త్మూ_-_మర భాగములు (Parts of Screw Thread) 
ఒక [(స్కూ--మరను సపెద్దదిజేసీ దానియొక్క వివిధ ఫౌగములు 9౭వ పటములో 
చూపబడినవి; అవి: __._ 
1 మేజర్‌ డయామోటరు (Major diameter) :- నురయొక్క_ పైఫెగపు మిక్కిలి 
"పెద్ద వ్యాసము కొలత 
2. మైనర్‌ డయామోటరు (Minor diameter) :~ ఇది నురయొక్కొ_ సెభొ౫పు 
మిక్కి_లి సన్నని భ”గముయొక్క_ వ్యాసము, దీనిని కోర్‌ శయామోటరు (Core dia- 
meter) అనికూడ అందురు. 
లె పీచ్‌ డయామోిటరు (Pitch diameter) :~ ఇది మేజరు మరియు మైనరు డయా 
మీటర్ల మధ్యస్థముగాగల మర వ్యాసపుకొలత. MAJOR (ira 



























శ THICY 
వ్వ అక్షుము (Axis}:— (స్కూ రాడ్లు మ a Seb : INOR Dia 
భ్యగా కోను హాహా రెఖు (Centre line) pal | CRE SY 
మగ pl SINGLE DEPTH 
ర మరకోణము (Thread 20816):-మర es 
లోసి రండు మాంక్‌ ల మధిస్టగ ల కొోణ్యమును [> bm aug 
య యాం 








Tue ap 30° శే 


మరకోణముగా జెప్పుదురు. Ca 

6. హౌలిక్‌ ) కొణము(16110 angle):~ ప! 
స్కూ అశ్సమునకు, మరయొక్శ_ ఫిచ్‌ డయా 
మోటరు వద్ద ఎంత కోణములో మరమెలిక తిరిగి వ. నం. ౪2 మర-భొ౫ములు. 
నదో ఆకోణమును "హెలిక్సొ యాంగిల్‌ అందురు. దీనిని (తికోణమితి సూ(తము మోగు 
ఆధారపడి టాంజెంట్‌ ఆఫ్‌ "బాలికా యాంగలు = మరలిడ్‌ /నమురపరిగి అని లెక్కి_ంతురు, 

( Tan A= L_ ) 
TTD 


7. jy (Crest) :- కండు కూంకులు 'కలయగా ఏర్పడు శిఖరభాగమును (కస్ట 
అందురు. 


ర. రూట్‌ (Rం0t):- కండు ఖాంకులు కలియగా ఏర్పడు నురయొక్క_ అడుగు తల 
మును రూట్‌ అందురు, 


| 
|| 


PITCH 





క్స్‌ 
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గై 
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ల, సెడ్‌ లేక ఫాంక్‌ (Side or Flank):- ఒక మరయొక్క_. వాలు అంచు 
తలము, ఈతలము రూట్‌ నుండి కోిస్టువరకు యుండును, 


10. మరలోతు (thread depth): - అక్షమునకు నిలువుగా కొలిచిన వచ్చు రూట్‌ 
మరియు కృిస్టుల మభ్యకొొ లత, 


11. మర మందము (Thickness of thread): ఒక నుర యొక్క రెండు ప్లాంక్‌ ల 
మధ్య పిచ్‌ లై నువద్ద గల మందము, 


19.9 వీచ్‌ మరియు వీడ (Pitch and lead) 

5.5 (Pitch) :- మరమిద ఒక విందువునుండి దాని పొక్క. మద మోదగల అట్టి 
మర్‌యొక బిందువు వరకు అక్షుమునకు 'సమాంతరముగ కొలిచిన వచ్చుకొలత పిచ్‌ wu. 
దినిని “0 అనెడి అక్షరముతో వ్యవహరింతురు. 

మెొటిక్‌ కొలత ప్రకారము P-mm లో కొలిచెదరు, 1విటివ్‌ కొలత పికారము 


కా నల. పామాను ) 
P= ౧౧౨1. | Threads per inch (అం[1లో మరల సంఖ్య) 
అని లక్కిింతురు, 
లీడ్‌ (Lead);- మర చుట్టూ తిరుగుచూ పోయినచో అది నిలువుగా అత్షము 


కెంబడీ సాగిన దూరమును లీడ్‌ (182d) అందురు, ఇది మర కోయబడిన సార్‌ (start) 
అము వతెక్కి_ంతురుు. సింగల్‌ సాను మరకు P=L, కేబుల్‌ స్థార్టుళుకకు L=P X2, 
మూడు షాట్టల మరకు L=Px3 అని లెక్కింతుర్తు అనగా L=P xX స్థార్టులు, 
12.4 కుడె-ఎడవుల వురలు (Right hand and left hand threads) 


(న్మూ_రాజ్డ్షపె నట్టును గడియారపు ముల్లు తిరుగు దికలో తోప్పినపుడు నట్టు 
ముందుకు సాగినచో అట్ట మరలు నైట్‌ హాండ్‌ మరలు అందురు, దీనికీ వ్యతొలేకముగా 
గలవి లెఫ్ట్‌ హౌండ్‌ మర లగును, 


12.5 (సూ_-మర ల రకములు (Forms of screw threads) 
(ఎ) ముర లకు (పమాణములు ంయయువిం ంలచు లత్ష్యుము (Aim of stan- 


dardisation of screw threads):— యం[తములపె  ఉదమోగంచపి భాగముల 
క్కు_ ఇంటర్భల్‌ లేదా యక్‌ న వర్న్హల్‌ మరలు స్థిరమైన కొలతలు కల్షియుండ వలయును, 
లేనిచో మెషిన్‌ పార్టులు బిగించునపుడు మరియు “ఊడదీయునపుడు వాటిపె మరలుగల 
భాగములు చెడినచో తిరిగి వరియుకటి వెంటే ఫిట్‌ చేయుటకు సాధివ్రపవదు. అంతియే 
కాక్‌ ఒకే స్థిరమైన కొలతలు లేకుంా జక కంా రకపు కొలతిలుగల వురలుగల పార్టులు 
తయారు వేసీనవో అవి అందరికీ ఉవరోగించను, కాబట్టి పరిశంవమలో ఉపయోగించు 
(సూ,--వరలయొక్క కొలతలు ఇంటుదప వేం బెబిలిట్‌ ధర్మము నలవి-గా స్తీరపరచ బడినవి, 
అట్లు స్ట్‌ వీరభరశ కనే “'స్థాండరు బేసన్‌ ౫” అందురు. ఈ మరలనే *స్టాండర్హు (సూ 
వరలు”) అని పీలువబడుచున్న వి. 
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(బి) స్టాండర్హు (సనూ్క్కూమరల రకములు = 


(1) (బిటివ్‌ స్తాంచర్దు విట్‌ వర్పు మరలు (British standard whit worth 
threads):- వీటిని 5.5.7”. మర లందురు. ఇవి అన్ని రకాల బోల్డు ల్యూ నట్లు మరియు 
మెషిన్‌ పార్టులకు కోోయబడుచున్నవి, $3వ పటములో (ఎ) వద్ద చూపిన వివరములు, 
1, మరకోణము==ర్‌రి్‌ *, 2, మర డెష్ష్‌ ౬20,64౫ P(పిచ) ౩. రూట్‌ లేక టైప్స్‌ 
యొక్క వంపు వ్యాసార్ధము == 0. 1373 ౫X P. ఇంకనూ వివరములు తెలుసుకొనుటకు 
పట్టీలు చూడవలయున్ను వీటిలో చెన్‌ పిచ్‌ గల మరలను తి.5.F. మరలందురు, 


(11) 1భిటివ్‌ అసోసియేషన్‌ మరలు (British Association threads):- వీటిని 


B.A. మర లనుచుందురు. వీటిని చిన్నసైజు (6 మి.మాలలోపు డయామిోటరు) (సూ 
భీసులషె ఉపయోగింతురు. 98వ పటము (బి) వద్ద 


4373 
















చూపినట్లు ఈ మర వివరములలో 1. మరకో౭ంఏము = ఎ) | | 4403? 

474° లు. 2 మర లోతు=06P (పిచ్‌) కె యాట్‌ ges herpes 
కై అల (కా 8౯1112 9266328 W hiworthY 

లేక (కెస్ట్‌వద్ద వంపుయుక్క_ వ్యాసార్ట ము = 0.150511 ware 

అనునవి ముఖ్య మైనవి, బ్ర ణ్‌ 











ఎకిక క 


(111) బట్టర్‌ ఏ మరలు (Butter’s threads):— వైస్‌ 






గానా సానా 
(న్యూ మెషిను (స్మూ._లవంటి బలమైన బిగింపు పరికర సల అన్నా 
ములకు ఈమర కోయుదురు.ు మరపై బిగెింపువలన కల్లు | =) RF 
బలమును ఎదుర్కొనుటకు విలు గా 93౩వ వటుము (నీ) సీ) [ 5 
వద్ద చూపినట్లుగా ఒక అంచు నిలువుగానూ రెండవది వి(టష్‌ 
వాలుగానూ యుండును. ఇది స్క్వేర్‌ మరల కంకు ఎక్కువ పృ నం, లికె 


బలము మరియు తక్కువ ఘర్షణ నిచ్చెడిదిగా యుండును, దీనియొక్కు_ వివరములలో 
1. మరకోణము = 45. 2 మరలోతు =0,575xP. 3౩. మర మందము 0.125XxP, 


RSP lbh -* అనునవి ముల్లు మొనపి, 
tre కా Ef sae Ee ల వ్‌ ॥ ) 
Maa (1v) అ మెంకన్‌ 'సాంవరు సెలెర్‌ ఏ ముర 
ఎ శర కాం నా [ ర GE C౧ 
) LE reas (American standard seller's threads) :- 
అం ప 5.5.7. మురలవలె ఏటికి యునై పడ్‌ స్లేట్సు (అపె; 
{Americab Standard) a అ 


రికా) లో ఎక్కువ 1పాముఖ్యతి గలదు, ఈ నుగ 


[లా టో జానా! 
శ్చ “Aer కొలతలు 94వ పటము (ఎ) వద్ద చూపబడినవి, కొటి 


యొక్క (పస్తులు మరియు రూట్‌లు రౌంగనుగా 
పటల్‌ (ouckly లు 








యుండక ఫ్లాట్‌ గా యుండును 1. ఫూట్‌ యొక్క 
సి... అ న వెడల్పు f)=0.125xP (పిచ్చు 2, నురలోగు 


(d)=0.649XP; 3, మరకోణఎము == 60°. 


rr Sh © (Vy) నకుల్‌ మరలు (100106 threads).-2న 
పృ నం. 94 పెద్దసైజు కప్టింగ్‌ లు గొట్టములు మొదలగు వానికి 
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వాడుదురు. రఫ్‌ పనులలో వినియాగింతురు, నై కే క్యాకేజీ కప్పింగలకు ఎక్కువగా 
బనియాగింతురు. దినికొలతలు, రూపము 94వ ఇటములో (బి) వద్ద ఉదహరింపబడినపి, 


(v1) ఏక్కీ మరలు (Ame threads):- స్రపే5 మరల కంజు ఉఆవయోగకరముగా 
ఎల౨ల కోణములో నాలుగాగల ఫ్లాంక్‌ లతో ఈ+వరలు 94వ పటము (స్ఫివద్ద చూపినట్లు 
కోయబడును దిని కొలతలలో 1, (శైస్త వెడేల్పు (f)=౦0.3707XP; 2, నురలోతు = 5 
చె మరకోణము = 29, తెలు సుకోదగినపి, | 


(V1) స్టర్‌ మరలు (ఏqUare threads): ఇవి ఎక్కువగా పవరు (ట్రాన్‌ సఫర్‌ 
(స్ఫ్మూ_లకు అనగా లేత్‌ లీడ్‌-న్లూ, స్టరాగ)-జాక్‌ 
మొక్క స్త), స్లునింగ్‌ మెుపి.న్‌ లో టూల్‌ హైడ్‌ 
నడుపు (స్మూ_ మొదలగస వానికి సే_ఏర్‌ మరలు 
ఈపణయోగింపబడు చున్నవి. దీని ముర లోతు = 
౨/2, (స్తు లేక రాట్‌ వెడల్పు ౨/2 యుండు స్క నం. 95 
నట్టు 95 పటములో వలె కోయబడును, 





(viii) ఇండియన్‌ స్రైండర్ణు మరలు (Indian standard threads ):- వటి నే 


న్న గా మెటిక మరలు లేక యూరు క 













7 ఇంటర్నేపునల్‌ మరలు అనుచుందురు* 
As H అ డ్‌ 
క rye ఘా ॥ ఇవి 0.25 మిమోల వ్యాసము నుండె 
గ టా paw) Ah 300 మి.మో.ల వాస్టసముపరకు స్లిర 
వి వ ప్త యే క్ష. ర 
[యే || మైన కొలతలతో ఇండియన్‌ స్థాంహాష్ట 
స ౦47 దయాజ?ారన సంస్టచే యాూపొందించబడినవపి, జటిని 
స 
ప, నం. 96 మె[టిక్‌ మరలు (1.5.1: మరలు ) ఇండియాలో తయారగ మెషిన్‌ వార్డు 


లను కోయబడును, 96వ పటములో నట్టు యొక్కు_మరలో, బోల్టుయొక్క_. మర ఫీట్‌ 
చేయబడినపుడు కనిపించె అదడ్డుకోత పటుము చూపబడినది,బోల్లు మ-లకు వరించు కెలంజలు 
చిన్న అత,రములతోను, నట్టు మరలకు వర్తించు కొలతలు పెద్దఅ క్షరములతోోనూ నూచింప 
బడినవి? అవి D- నట్టు ముగ మేజర్‌ డయామోటరు, ,- నట్టుమర మెన్‌ తయా 
బూకైరు=D-1.0825317xP; 1) ం-నట్టుమర ఫిచ్‌ డయామోటరు=D-0.6495xXP; 
ర=బోళ్లు మర మేజర్‌ శయామోటరు ర్వే-బోల్టువుర చ్‌ చయామాటరు (=d- 
0.6495 XP;), d,- బోల్టుమర మైనర్‌ డయామాటరు = (d-1.22689 XP); H-— 
త్రిభుజకీర్ణ పు యుక్తు=(0.86603 ౫2); P-పిచ్‌ క-కూట్‌. వ్యాసార్బము =(0.144 
XP); A-నటుముర రూ!5 వద్ద ₹/8. వ్యాసార్జ్య మునకు, కాండుగా చేయబడినది; 1. -- 
వారలోతు=(0.61343 XP); ఈ, - నట్టుమరలో బోల్డు మర" అమరినప్రుడు వాటి ఎత్తు 
=(0.54127 9); 60°-మరకోణము, 


94 
12.6 ఇండియన్‌ స్టాండర్హు మరల కొలతలు వివరించుట 


(Specification of 1.3.1. threads) 

1.S.: 4218—1967 లే సూచించిన పికారము మె[ టిక్‌ నురలను M అను 
అక్షరము (పక్క_మర డయామోటరు మిమో,లలో తెలుపు అంకె యుంచి వివరించుదురు, 
M6, M8, M10, ముదలగునవి ఇవి కోర్‌ పిచ్‌ గల మరలు మైన్‌ పిచ్‌ గల మరలును 
"స్పెసిఫె చేయునపుడు పిచ్‌ విలువకూడ (వాయుదురు. ఉదాహరణ - M6 x0.75 
'మెటిక్‌ మై స్‌ మర అని అర్థ ము. 


12.7 (న్మూ.-మరలు క్రోయు పద్దతులు (Methods) 


చేడు మౌండ్‌ మెధడ్స్‌లోనూ మరయు ఆధునికి యం[తసామ(గితోగూడ మరలా 
కేోయబడుచున్న్స పి, వాటినిగూర్చి సంగహము గా ఈదిగువ వివరింపబడినవి, 

క. శేస్టింగ్‌ పద్ధతి (Casting Method):- పోతబేోయుటద్వాకా తయారగు పారూ 
లకు మోగ్గింగు చేయబడి మరలు ఏర్పరచబడును, కుట్టుమెపిన్‌ పార్టులు ఆట వస్తువులకు, 
నీసా-నెక్‌ లకు శేస్ట్రీంగ్‌లో మరలు రూపొందించ బడుచున్నది. 

ల్సి రోలింగ్‌ పద్ధతి (Rolling వశంటుంరే): - - ఈపద్ధతిలో పదునైన మర అంచులుగల 
"లండు తిరి75 కోలర్తు మధ్యగా మెళులు రాడ్డును పంపినపుడు చాని-ప మరలు కోయ 
బడును, వుడ్‌ నూ)లు, ల లెట్‌ బల్బుల పపై పెగ ల మరలు మొదలగునవి రోలింగులో తెయారగునా, 

౩ ఛెంజింగ్‌ పద్దతి (Chasers Method):-— లేత్‌ మెషీన్‌ మె 5 "ండు రాడ్డు తరుగు 
నపుడు ఛేజెర్‌ (Chaser) అను మరపళ్గు గల కెట్టర్‌ (॥tter)ను దర్కు_మె పె ఫీడ్‌చే శుయగా 
మరలు తయారగును, 

క్క మిల్లింగ్‌ ప్ల తి (Milling Method):— (శాడ్‌ మిల్లింగ్‌ పరికరములను ఉపయో 
నెంచి మిల్లీ గామెసిన్‌ సహాయమున మరలు కోయుట జడ్‌ మిల్లింగ్‌ అందురు. 

ర చై ండింగ్‌ పద్ధతి (Grinding Method):- ఆధునికముగా అభివృద్ధి జేయబడిన 
ఈ పద్ధతిలో గైండింగ్‌ చక్రములను మెషినుణు ఈపయోగించి మరలు కోయబడు 
' చున్నవి, ఇవి చాలా బాగుగ యుండును. 

6, 'బోచింగ్‌ పద్ధతి (0౯02010108 Method):- \న్యూ_-(బోచ్‌ అనెడి కట్టరుతో 
(బోచింగ్‌ మెషినుమై మరలు కోయుట (గౌడ్‌ -బోంచింగ్‌ అందురు, ఈమరల యొక్క. 
కొలతలు కచ్చితముగా యుండును. 

7, టర్చింగ్‌ మెథడ్‌ (Turning Method):- లేత్‌ మెషినుషె ఎక్కువగా సాధా 
రణ పనులకు వాడు చిన్నవి పెడ్డవి మరలు కోయబడుచున్నవి, లేక్‌ మెషీన్‌ పె గౌడ్‌ - 
టూల్‌ ను బిగించి, చకొలో తిరిగెడి రొండు వర్కు_పీస్‌ మె (ప ల్యేకమైన థైడ్‌ లీవర్లు ఉప 
యోాగించి మరకోయుదురు, విటిలో ఆటోమేటిక్‌ మెపినులుగూడ గలవు, 

ర్న ట్యాప్‌ మరియు జైల పద్ధతి (Taps and Dies Method);- వర్కు. షాపులో 
ఇంటర్నల్‌ గా గాని యక్‌ సరుల్‌ గా "గాని పనికివచ్చు మరలు ట్యాప్‌ మరియు డై అనెడి 
పరకరములతో తరచుగా కోయుదురు, 
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128 ట్యాప్‌ లు_వాటే నిర్మాణములు (Taps and their constructions) 


(ij ట్యాప్‌ వివరణ (Description of tap).- ఇది బోబ్బువలే యుండి మరలకు 
అడ్డుగా బాడీ నిలువై న మాడు లేక నాలుగు ఫూట్లు కల్లియుందును. దీని మరలు బల 
ముగా పదునుగా యుండును. స్కేర్‌ హెడ్‌, కౌండుషాంక్‌. ఫూటుగల బాడీ దీని 
ముఖ్యుఖి గములు, ఇది చెజ్జములో మరలు కోయుటకు ఉపయాగించును. 

(11) ట్యాప్‌ రకములు (Types of taps).- ఇవి 1 హీండు ట్యాప్‌లు, 2 
మెషిను ట్యాప్‌లు అని రెండు రకముల నిర్మాణములు గా యున్నవి, 

(111) హహెండు-ట్యాప్‌ల Ra ag (Construction of Hand taps).- ఇవి 

చూకార్చన్‌ స్వ నీలు వేక “హా స్పీడు స్రీలువంటి లోపహాఫు రాడ్డులతో నిర్మింపబడును. 
ముందుగా స్పటిక మరలు మెషిన్‌ సహాయమున కోయబడి తదుపరి ఫూటుసాడ కోయ 
బప గ గై ండింగ్‌ మెపినుల పె మరల అంచులు పదును బెట్టబడును పిమ్ము ర్త హార్దానింగు చేయ 
న ఇవి ప చసెడుకి మూడి ట్వాప్‌లం ఒక సిట్‌ గా తయారు చెయ 
బడును. 97వ పటములో చూపినట్లు మొదటి 


MR ట్యాప్‌ బాడీ కేపరుగా యుండును. (సుమారు 
బాణ వెడి చివరలో 8-10 మరలుగల పొడవునా 

నా నాణ జ పరుగా యుండును, దీనిని కేపర్‌ ట్యాప్‌ 
WEN Of ననా (Taper tap) అందురు. రెండవదికాడ చివ 

ప. నం. 97 ట్యాప్‌ల సెట్‌ రలో 2 లేక తె మరల పొడవులో కేవ రుకల్లి 
యుంటది ఇంటర్మీడియేట్‌ (intermediate) టాన్ట్పప్‌ తేక "సెకండు ట్యూప్‌' ఆంత. 
చూడవ దానిని బోటమింగ్‌ (Bottoming) టాన్టీిప్‌ లేక ప్లగ్‌ టాప్‌ (Plug tap) 
అందురు. దీని బాడి కేపరుగా యుండదు, 1.5.1. పికారము మొదటి దానిని రష్పృర్‌ 


(Rougher), శెంసవ డానిని ఇంటర్మీడియేట్‌ , మూడవ డానిని ఫినిషర్‌ (Finisher) 
ట్యాప్‌ లు అని సిలు వబడును. 


(1౪7) మెషిన్‌ ట్యాప్‌ ల నిర్మాణము (Construction of Machine taps): - 
ఎక్కు_వ బెజ్జములలో తక్కువ తుములో మరలు కేయబడుటకు మెషినుట్యాప్‌లు 
తయారు చేయబడినవి, “హొండు టాపు వతెచే నిర్మాణము కట్లియుండి ధృడత్వము 
కల్చ్లీయుండును. ష్సీల్సింగ్‌. మెషిను స్పీండిలును వేగము తగ్యెంచి మెపిను తాధావపును స్వీండి 
భానో వ్‌షెంచి రంభగిములో కి పీడింగు చేసినచో “మరలు ఏర్పఢును. మెషీను 
టాస్తీపులు కొన్ని పొట్ట గాను, జలముగాను యుండి రెండు, సైెంయిట్‌ హాంకులం కల్లి 
యుండును. ఏటిని _వట్యేశమైన ట్యాపింగు స్పీండీలు ఎటాచ్‌ మెంటు సహాయముతో 
వాడుదురు. విటిలో ఫూట్లు లేనివికొన్ని పస్రెప్‌డు ఫూట్లు కఆవిగాకొన్ని (డిల్టు-ంట్యాఫు 
కాంబినేషన్‌ తో కొ న్ని మెషీన్‌ ట్య్యాస్‌ లు నిర్మి ంపజడు చున్నవి, 

(Vv) ట్యాపుయొక్క_ “స్పెసిఫికేషన్‌ లు (Specifications of tap):~ 1. టాపు 
జోయామోటరు 2. మరల రకము లి పొడవు అను వివరములతో ట్యాాపుయొక్క_.. 
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సైజు స్పెసీమై చేయబుడుచున్నది 94. మరల ట్యాప్‌ సెట్టుభో నెందు కగ్యావులా 
మా(తమే లభించును మిగిలిన B.5.. మరియు మొ(టిక్‌ రకాల టాన్టిస్‌ లు _"సెక్టీపునకు 
మూచు యుండును, 

12.9 ట్యాపింగ్‌ చేయు విధానము (Method of Tapping) 

(1) ట్యాపింగ్‌ హోలుయుక్క_ సైజు లెక్కి_ంచుటః- టాస్టపుత్‌ "భు 
ములో మరలు కోయబడుటకు జెజ్జయు మైజు మరయొక్క_ మైనర్‌ డయామోటరు కొలతికు 
(కోరు డయామోటరు) సమానముగా యుండవలెను, నుర రకమునుబట్ట మజరు డయా 
మోటరునుండి 2 రెట్లు మర లోతును తీసివేసీనచో కోరు డయామోటరు వచ్చును. గ్‌నిని 
స్టైంచర్హు (డల్‌ సె జుకు నవరించుకొ న్నచో కీగాన్టీపింగు చేయబడు ల్‌ యమెజు అభం 
చును దీనిని ఈకింది సూ(తముల సహాయముతో లెక్కింతురు. 

1. T=D—1.1328XP అను సూతెిములతో B.5వ.ళ. మరలకు సునూ0గా 
లెక్కి_ంతురు, మరియు. 2, T7=D-2d అ నెడి సూత్రముతో మెెటిక్‌ నగలకు లక్కి 
కురు. చు 1వ సూ(త్రములలో T= అంగగమ్ములలో టా్య్యాపింగు:హోలు సుజా; D= 
అంగుళములలో మర అవుట్‌ సెడు శయామనమోటరు; N= అంసశే ములలో గల వాల 
సంఖ్య P= పిచ్‌ అని గహింశవలయును. రెండవ సూ(తైములో T= మిగ్మ మోర 
నలో ట్యాప్‌ంగు పోలు యసెజొ. | మిలీ మోటర్లి లో చుజణరు తజయాామోటను క్త 
des మిల్లీ మోటర్ల్న లో మురయొక్క లోతు ముండవలయును. శఃదిసవ యటూు?సెవాను 
లెక్కలు చూనీన విషయము న్నప్పిపడును. 

ఉదాహరణ :--- (ఎ) M16 మరలు ట్యాపంగు చేయుటను ఎన్బి సుగ్ఫిసొటుగ్ల 
వ్యాసముగల (డిల్‌ వేయుదువు? 

జా T=D-24d సూత9ములో D=16, d=0.61xP, P=2 అనెశ కొలు 
వలు (వతితైపించినచో T=16-2 X0.61xX2=16.00—2.44= 13.56 మ, స్తూలు 
తేక 13.6 మి.మో.ల, (డోల్లు చేయనలయును, (గమనిక : బెద్‌ పిన పగ ల సరల యము సును 
లెలుసుకోవలెను), . 

(వబ) చ ew olle వ్వాచముగల B.S.W. మరలు ట్యా్థ్టాబంగు చేయుటకు “శివముం 
డ్నొల్లు పోలు సెజు ఎంతె ? 

జ వా T=D—LB28xXP అను సూ(త్రములో P విలువ 0091 అం 
పట్రిలనుండి సేకరించి (మణ్‌ కపించినచో 

T=3— 1.1328 x 0.091=4-~0.1030848=0.625—0.1031 

(నాలుగవ దళాంశము వరకు 'సవరిం-డగా) 
అ" T=0.5219 అంగుళములు. ఈవిలువను 64 వహోారముగాగల భనకు గా 


క్‌ 0.53219 ౫ 64 33.4 33 
మార్చినచో 54 G1 అనగా [TH అం\లు వ్యాసముగ లబ (డెల్‌ "నవా 


వలయును. 
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(సీ) ఒక నట్టు లోపల, స అం॥లు వ్యాసముల B.5.w. మరలు ట్యాప్‌తో 
కోయుటకు ఆ నట్టు హోల్‌ ఎంత సెజుకు డిల్లింగ్‌ వేయవలెను? 
జ ట్యాపింగ్‌ డి౨ల్‌ సెజు T=D-2d చే లెక్సి ౦చి ఆ కొలతకు దగ్గటజుగా 
మయంన్న్వ "పెద్ద (డల్లు సె జూకు "వేయుదుర్వు 
B.S.W. 3 "ల వాస్ట్రసముగల మరలో అంగుళే మునకు 11 మర లుండునని పట్టీ 
చ్వ్వారా తెలియును మరియు మరలోతు d=0.64X?P అని మరనుబట్లి ..తెలియును. 


కాబట్టి T= ee 2. =0.75—0.116=0.634 అం౦|॥|లు, అనగా 





0.634 xX 64 ఆ 40.57 కా ఎ" కాబట్టి శీల కన్నా కొంచెము పెద్దది శ” 
64 64 8 
Meee £ 1 #1 


— 27 అంబు సెజాగ ల డింల్‌ హోలు "వేసిన క్షా అం॥బుం వ్యాసముగ ల నమురలం 
వోయవచ్చును, 

ఊజ్ఞాయింపు పద్దతి వా. పరకముా గాక T=0.8D అనే తంజ్‌ రూల్‌ తో 
కొందరు ఉజ్జాయింపుగా లెక్క 0ంతురు, ఈపి)కారము T=¢ xX0.8=0.6 అం॥1లు. 











అం1లు కాబటి ఈపద్ధతిలో శ అం\లు కొలత తగినది, కాబట్తి ట్యాప్‌లు తయారు 
జేయు కంపెనీ క్యాటలాగ్‌ (Cata-lంg1e) లలో సూచించిన సెజులు అనుసరించిన మంచి 


ఫీనిప్‌గల మరలు వచ్చును అటి పట్లిక ఒకటి ఈదిగువ వివరింపబడినది. 
పటీ నంబరు _ 8, 
అ 





కాస్‌ ఐరన్‌, (బాంజ్‌, స్రీలు మరియు (బాస్‌ మెటలు పార్టుల యొక్క... బెజ్జము 
అం ౬ ద (జ 
అందు మె[టిక్‌ మరలు ట్యాపింగ్‌ చేయుటకు సిఫార్సు చేయబడిన డ్రిల్‌ సెజులుు 
జా సెకండ్‌ ఫైన్‌ [| మూడవ (డ్‌ 
సర. | కోర్సు మరకు | గ్యాన్‌ మరకు కి నూ 
సజ || le 2 క్‌ 
మి | ౧|| 69 | పీట 82 | కప 9 Jas], te 
హ్‌ 2” a, |” స, pa న, 6/2 3 ps i 662 ఆ 3 కా న, 662) వ 
l 0.75 | 0.75 |, 0.8 0.8 లా ఆజా — లజ 
నీ 0.95 | 0.95 1.0 1.0 జా ఆ — ee 
1.4 111 111 (12 112 అక pes అ అజ 
1.7 1.35 | 1.35 1.5 1.5 ఆలా లా బాన ఆ 
2.0 1.6 1.6 1.75 11.75 — ఆలా అలానా ప్రవ 
2.3 1.9 1.9 2.05 | 2.05 ఆ ఆ వ ఆ 
2.6 Zl 1215 2.25 | 2.25 ఆలా ఆలా వ లా 
3.0 ఇ 2.5 2.65 | 2.65 జా యాన బనానా on 
3.5 |29 |29 | 315 |315 | — | — — ff 
4.0 33 3.3 3.5 13.5 ఆ అ లా నం 





41 4.2 4.౨ వాలా జాలా . బాయల జాజుల 
4.9 ఏ.0 5.2 ౨.2 వ వ అలాల ఆజ 
ఖ్‌ 6.() 6.2 6.2 6,1 6.3 -— అ 
6.6 6.7 6.8 6,9 7.1 7:2 7.4 7.5 
7.6 7.1! 7.8 19 8.1 8.2 8.4 8.5 
8.3 6.4 8.8 8.9 9.1 9.2 9.4 9,5 
9.3 9,4 ట్య 9.9 10.1 10.2 10.4 10.5 
10.0 10.1 10.5 10.6 10.8 10.9 11.2 11.2 
11.7 11.8 12.3 12.4 12.5 12.9 13.2 13.2 
13.8 13.8 14.3 14.4 14.8 14.9 15.2 15.2 
15.1 15.3 16.3 16.4 16.8 16.9 17.2 17.2 
17.1 17.3 15.3 18.4 18.8 18.9 19.2 19.2 
19.1 19.3 20.3 20.4 20.8 20.9 21,2 (21.2 
20.6 20.7 rel 21.8 22.3 22.3 ' 22.9 22.9 
(11) ట్యాపింగ్‌ చేయుపద్దతి: _ డిల్లింగ్‌ చేసిన పిదప ట్యాపింగ్‌ "చేయుటకు 
1 వైస్‌, 2 ట్యాప్‌ సెట్‌ క టానిప్‌ -రెంచ్‌ 4 మెషిన్‌ అఆయిలు ముఖ్యముగా 
అవసరము, 


ట్యాప్‌ రెంచ్‌ నిర్మాణము (constructional details of a Tap-wrench):- 
హాండ్‌ ట్యాంపింగులో ట్యాప్‌, 'స్క్వ్యైర్‌ డ్‌ ను గక కట్టీ (తిప్పులు నుషక దించు 
టూలును ట్యాప్‌ రెంచ్‌ అందురు. ఇవి అనేక నిర్మాములు కలవిగా లఫించును, నీంపుల్‌ 
మలుపు ఇంచ్‌ 9$రివ పటము (ఎ) వడ చూపినట్లు 
ఇరువై పుల కౌండు షేవు హాండిళ్లు, మధ్యలో 
జ చలకవంటిఖభాగములో ట్యావ్‌హాడ్‌ ఫిట్‌ అయ్య 
ఎసెజుకు ఇందు లేక మూడు స్కేర్‌ బజ్జములు 
ప నం. 98 ట్యాప్‌ లెంచ్‌లు యుండునట్లు మైల్లుసీలుతో తయారగును, 'బెజ్జము 
లోపల అంచులు సాలైెనింగ్‌ చేయబడును. , మరియొక కైపు నిర్మాణములో ఎ డ్రైస్రేబుల్‌ 
సౌకర్యము యుంజేలా 98_బి పటుములో చూపినట్లు ఒక (సూ. గల హాండిల్‌ 
అమర్సబడినది. 
ట్యాపింగ్‌ నిర్వచనము (Definition of tapping):- ఏడైనా రంథోము లోపల 
ట్యాప్‌ అనెడి కటింగ్‌ టూలు ఉపయోగించి ఇంటర్నల్‌ మరలు కోయు పనిని 
టూాషట్రపింగు అందురు, 
టాపింగ్‌ సూకుు ములు (Tapping techniques): -- 
(ఎ) (_యూా-హోలును టాన్టీపింగు చేయు విభానము (Tapping a through hole) 
1. ట్యాపింగు హోలు సైజును ట్యాప్‌ సైజును పోల్చి తగినది లేనిదీ చూడవలెను. 
2 తగిన మైజు ట్యాప్‌ లెంచ్‌ ను ఎన్నుకొని శేపర్‌ ట్యాప్‌ పాడ్‌ ను కెంచ్‌_-హోలులోే 
అచిగించవచలయును సాధారణముగా టాస్‌ చెంచ్‌ పొడవు పోలు డయామోటరుకు 
20-100" ముువిరాల పలువ గల్లియుండవలయునుు (D= సోలు డయామోిటర్వు. 
హడ్‌ బిగింపులో వదులు ఏమా(త్రేము యుండరాద్ము తె ట్యాప్‌ ఇంద లో బిగించిన 
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తరువాత బెజ్జచు “ఫేసుకు 90 లలో ట్యాపును బెజ్జములోే సెట్‌ చేనుకొనవలయును, 
అవనరమైనచో (ట్రయిస్కే_(ర్‌ ఆధారముగా యుంచుకోవలెను శ. రంథ్భోములో 
ట్యాప్‌ 4 లేక 5 మి.మా.లు లోతుకు వెళ్ళువరకు ట్యాపు కెంచను మధ్యలో పట్టుకొని 
ఒక చేతితోనే (త్రిప్పి జలము తక్కువగా ఉపయోగించవలెను. 5. ట్యావు వేడెక్క 
కుంణ్యా బిగుసుకొనకుంశా యుండుటకు మెషిన్‌ ఆయిల్‌ కొద్దిగా వేయుచుంన 
వలెను, 6 ట్యాపు నిట్టనిలువుగా యున్నచో కాక్‌ వైజ్‌ దికలో టాన్టిపు కెంచ్‌ 
“క్వాండిలును కండు చేతులతో తిచ్వుచూ చెజ్జము చివరవరకు జేవలెన్యు 7, కెండు 
చెతులమెనా సమాన బలము ఈపయోోాగేించి తిప్పవలెను. జక అరచుట్టు ముందుకు 1 తిప్పి 
ఫిదవ కొంచెము వెనుకకు (తిప్పి కోయుచున్నచో ట్యాఫపు విరగిపోవు అవకాశళములేద్యు 
రె ట్యాపింగ్‌ చేయునపుడు రండు లేక మూడుసార్లు ట్యాపును బయటకు తిసి ప్రూట్ల భో 
అంటుకొనియున్న్య మెటలు శు భపరచుకొను చుండవలయును. 9. కుపరు ట్యాఫు వాడి 
ను ఇంటర్మీడియేట్‌ టాన్రిపుగసాడ (తిప్పినచో రంభములో మురలం ఏర్పడును, 10. 
భగ్‌ ట్యాఫును బెజ్జములో (తిప్పినచో మరలు ఫీనిషింగ్‌ చెయబడి బోల్లుకు తగెనట్లుండును 

(బ్ర) భెండ్‌ దనోల్‌ ట్యాపింగ్‌. . చేయుటు (Tapping a Blind hole):- చెజ్జము 
ఒక వై పు మూయబడి చందన వైపు మా, తమే తెరువబడియున్నచో ట్ల చండ్‌ జోలు అన 
బడును ఇవి పార్టులో డ్రిల్‌ చేయబడిన పిదప ట్య్యాపింగు చేయునపుడు కొన్ని సూచ 
నలు పాటిం చవలయును; అకు ' 

. -డిల్లింగు చేయునపుడు బెజ్బములోపల మరలు కావలసిన పొడవు కన్ననూ కొడ్డి 
ఎక్కువ లోతునకు వర్కు_పీసును (డ్రిల్‌ వసుకోవలయొన్ను 2 రంధ్య)ములో సుద్దపొడి 
వంటి మార్కింగ్‌ వాడిని వేసి రంభముయుక్క.__ నిలువు కొలత నియమించుకో వరౌన్యు 
శి. టాన్దిపీంగు చేయుచూ ట్యాపు అడుగున సుద్దపొడి అంటుకొన్సచో ట్యాపును ముందుకు 
(తప్పరాదు. 4 జేపర్‌ ట్వాప్‌తో రంధిము చివరదాకా మరలు తెగవు కావున స్లగ్‌ 
తారకు ఈపయోాగెంచు poe పోలు మరలు కోయుదురు, 

(111) ట్యాప్‌ విరిగిపోవుటకుగల కారణములు: 1, డి9ల్లు పోలు జాగా 


చిన్నదగుట 2. బెజ్జము కేపరుగా యుండుట, 3. బలముగా (త్రిపుట శృ 5ంచ్‌ లో 
జ్‌ చేయబడిన ట్యాప్‌ జర్‌ (Jerk) అగుట, 5, టాపు అంచులు పదునుగా లేక 
“వెంద్హు'చారి యుండుట. 6 వర్కు_పీసు వదులుగా పిషెంపబడుట్ట 7. టాన్టిపు కదలిక ను 
కు పరెకీలించుకొనుట మాని నిర్భక్షుష్ణముగా మరలు కోయుట్క రి. టాన్టపును వెనుకకు (త్రిప్పక 
మోవుట. 9, ఆయిల్‌ చాడోకపోనుట్క్మ 10. బయటికి ప్రీస మెటలు రజను తీయక పోవుట. 
11. మూడు టాషాపులు ఒక క)మములో ఐనియోగిం.చక పోవుట మొదలగు కారణములు 
కిగ్ట్టక్‌ టిరుగుటకు దోహాదము చేయును, 
(17) విరిగిపోయిన ట్యాప్‌ ముక్క_ను వెలుపలికి తీయు విధము 


(Method of removing a broken tap):— ట్యాపింగ్‌ చెయునపుడు  'బెజ్జములో 
టాపు విరిగినచో ఈకింది పద్ధతులలో పీయజబడునుం 
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(ఎ) స్లయిర్‌ (Plier) ఉపయోగించి తీయుటా:- శౌజ్జము 'మెఖౌగమున విరిగిన ట్యాాఫు 
కొద్ది పొడవుగా యున్నచో ఫ్లయిర్‌ తో పట్టి వెనుకకు (తిపస్పినవో తీయుడును. 

(బి) పక్‌ పంచ్‌ ఉపయోగించి తీయుట :- (పీక్‌ న ల 
పంచ్‌ పొయింటును ట్యాఫు యొక్క_ ఫ్లూట్‌ లోదూర్చి | ౫౮K. | 
వాలుగాయుంచి ఏంటీ కాక్‌ వైజ్‌ దిశ లో తొరుూసనట్లుం 
హొవురుతో పంచ్‌ హాడ్‌ మె నెమ్మదిగా కొట్రినచో 
టా్యాఫు బయటకు తీయుట సాధ్యపడును, 

(న్స) ట్యాఫు ఎక్‌ స్తాంక్టరు ఉపయాగంచితీయుట :-- 
99వ పటములో (బి)వద్ద చూపిన ట్యాఫు ఎక్‌ స్తాకోక ద్‌ 
(Tap extractor) అను పరికరమును ఉవయోగంచి విరి 
గిన ట్యాపును త్‌ లగించనచ్చును. దీనియందు రెండు లేక 
మూడు పాంగ్‌, (Prongs) (ఊచలువంటి సన్నని 
లోహాఫ్ర ముక్కలు) జక గోట్టములో విషింపబడ ౦మంం 
డును వాటిని విరిగిన టాపు వ్యూట్లలో హమూర్చి గొట్టము 
పగల హెడ్‌లో శెంచ్‌ బిగించి వెనుకకు (తిప్పినచో 
టాన్‌ వు బయటకు వచ్చును, 

(డి స్పడ్‌ ఎక్‌ సిక్సర్‌ ఉపయోగించి తీయంట:-- 
ఇది 99వ పటము (౨) వద్ద చూపినట్టు "పరుగ్యా వెన 
ల్పు-గా యుండు, కెక్ట్‌ హీండు కోటింగు మరలు కల్రియంండున్ను దీనిని ఏంటీ కాకొనె జొ 
దిశలో విరిగిన స్ట్రడ్‌ లేదా ట్యాసనునె (త్రివ్వుచూ ఎక్కి_ంచినచో విరిగిన ముక్కా నెనుక కు 


(తిప్పబడి పైకి వచ్చును. అవసరమని తోచినచో ఈ భాగమును కాల్చి అన్నీలింగు 
(మెత్తన) చేసిన తరువాత ఈ టూలు వినియోగెంచవచ్చును. 
12,10 వై-స్తాక్‌ లు వాటి నిరాణాము (Construction) 

(1) “డై-వివరణ (Description of Die):— ర”ండుపెడ్డ్మ్నుపై ఎక్‌ స్తర్పల్‌ మరః 
కోయుట కుపకరించు లోహపు కెటింగు పీసును “డై? (6౮19) అందురు. ఇవి వశ" 
కారము స్కార్‌ “ఫేసు మరియం హడ్ళుజాకారపు తాపములగో యుండును. ఇని 
టూల్‌ స్టీలుతో తయారగును. మథ్యలో సన్తి & 
లర్‌, బజ్జ నము యుండి లోతిట్టున పదునైన జు 
షా గ్ల చులుగల మరలు కోయబడియుండును. 100వ 
పటములో పడ్భుజాకారము నురియు స్ట్‌ 
ప,నం,100 సాలిడ్‌ “డె” పీప్‌ లం సస్రులలో గల ఇట్టి రై” స్‌సులు చూవచపడనవి 

(11) “డై?” అలో గల రకములు (Types of 0168):- ఇవి 1, సాలిడ్‌ -2 ౨ఎడ్లౌ 
బైబుల్‌ -డై అని రేండు రకముల నిర్మాణము గబ్లియున్నవి. క స 

సోలిజ్‌ -డై (Solid die) — ఒక్కక్క సజు బోల్దరకు ఒకొక. ie తననన »3 
ఒకే లోహపు ముక్క_తో చేయబడును. ఈ డై పీసులు 100వ పటములో చూూపబడిశవి 








3 
f 





ల్‌ 
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వీటిలో న్ల ట్‌ రకపు = (591616) నిర్మాణముగలవి గాడ లభించును. 101వ వట 
ములో (వి) వద్ద చూపినట్లు “*” ఆకారపు కోతయుండునుు అందుచే కొడి ఎరెసు 

య దడ రారిఎ 

మెంటు వీలగును, 
ఎణి సే అుబుంల్‌ జై _ కములు? యిక 'బెజ్హములో మూడు పీసులు-గా గాని లేక చెండు 
పీసులుగాగాని ఫీట్‌ చెసుకొనుటకు మరియు క్‌ డి 


కొలత చిన్నది లేక పెద్దది జేయుటకు వీలుగా ఏడి 
క్‌సులం-గా తయారనను 





(111) రర. స్వ నీఫికేషన్‌ - 1. జె ఆ. అవుట్‌ 

సెడ్‌ డయామాటరు, ౨2 డె, మరపిచ్‌, వివ 

ప, నం, 101 డై-స్తాక్‌ మరియు రించి జై లను "స్పెనీఫికేషన్‌ చేయుదురు ఇవి 
సిట్‌ -డై. వివిధ పరిమితులుగల సెట్‌లుగా నిర్మించబడి 


మంచి మూతలు గల "పృెళ్టులలో లఫించును, 
డో-స్రాకు నిరాణము - ఫఛభాగములు (Coastruction of Die-stock and 


its parts):— = -పీసులు బిగింపబడే శెంచ్‌ వంటి గమ జై డై -సౌకు అందురు. వీటిలో 


వివిధ రకముల నిర్మాణములు గలవు. 
అవి పనిని బట్‌ వినియోగెంతురు లా Nr 








శన క. _ trl 


సాలిడ్‌ (Solid) డెపిసులు సంచ yy Tr Trae hy 
క్రొ సే శుపు ఫు డై -స్తాపలు 101వ ప 1 


ము మరియు 102వ మలో ప, నం. 102 డై -స్రాకు 
చూపిన నిర్మాణము కద్షియుండును, ఇవి ట్యాప్‌ రెంచ్‌ ల వలే ఉప పకరించును, 


101వ పటములో వృతాైకారపు “డైి.=లను బిగించుకొనుటకు వీలుగా కొండు 
పహోలుగల "హెడ్‌ యుండి దానికి రెండు (స్కూలు డై’ ని బిగించుట కొలుకు గలవు, 

102వ పటములో చూపిన డై -స్తాకు వీర్ల న్స చతురసాకారపు రై తై-లను అమక్సుటక 
వీలుగా 1 (ఫిము 2. శూండిళ్లు 8 జై-చ్లాకులు 4 చిన్న స్తైమెంటు నిమిత్తము 
పెట్టబడిన సెడ్‌ బ్రాక్‌ ర, బిగించు (స్కూ అను ణ్‌ నిక ంపబడినది, 

ఇనిగాక్క ఎర నేబుల్‌ డై -స్మాక్‌ లుగూడ వివిధ నిర్మాణములలో గలవు. ఇది 
1, హాం ఎడిళ్లు 2 సావ whe కె కేప్‌ అని మూడు ఇ గములు-గాయుండి డైే-బ్లకు 





అను శే హ్‌లో బిగించుకొని, శే పను స్తాకులో ' ఫీట్‌ చేసి, ఆ ఆరువాత స్తాక్‌ నకు కావలనీన 
సె జు ' ఊూండిళ్లు 'అమర్చుకో జ 24వ అధ్యాయములో 24. 6వ పేరాలో ఇకి 
నా. వెపు డై -స్తాక్‌ ను గూర్చి వివరింపబడినది, 
12.11 డై-స్తైాకుతో ఎక్‌ స్ట్రర్నల్‌ మరలు కోయు విధానము 
(Method of cutting external threads with Die-stock) 
(1) డై వేయబడు రాడ్డు డయామోటరు నిర్ణయించుట:-- ఏదై నా రౌండు లోహప్ప 
మె దురలు డై _స్టాకుతో కేయుటకు ముందుగా మర రకమును బట్టి కడ న్యాసము 
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ఎంతే యుంచవలనీనది “తెలియవలయును. రఫ్‌ వర్కు_నకు 0.31) లేక 0.41) అని మళ 
అవుట్‌ సెక్‌ వయామోిటరు 0 ని బట్టి లెక్కింకురు. కాని ఈ దిగువ పట్టీలో సూచిం 
చిన కొలతలు ఉవయోసించిన మరలు బాాససగా కోయబడున్ను 
పట్టి నంబరు _ 9. 
డై-తో మరలు కోయుటకు కావలనీన కౌండురాడ్డు డయామోటరు సైజులు, 












































మె(టిక్‌ మరలు | B.S..W. మరలు | మెటిక్‌ చెపు మరలు 
రెండు రాడ్డు 
G5 

స్టే మజుమిమ్మాలో | శృ (శై | గోళ క్ర క్ల 

శీ (టై ఏ | ఏ CI రా 

దీ ఆ! వం వా జ వడి 2 డి 

్గ్‌ లి స్ట త్‌ | ఆడ్స్‌, (| alk g 

మజ ఏ ఖా 1 శ 

ha కనీసపు | హెచ్చు జ ణ్‌ ణి 0 జి ళ్‌ ey ణి 
గా క్‌. సలి | క్రోన్‌ 
mr Lu 1 aj Pl ర స్‌ 
M6 11.00 | 58 | 5.8 11/4, 59, 6.0 9.4 | 95 
M8 1.25 | 7.8 7.9 15/16 1 7.6 12.7 | 13.0 
శ10 15 | 9.75 | 9.85 | 3/8 | 9.1 | 9.2 16.2 | 16.5 
M12 | 1.75 111.76 (11.568 | — లాం కాలా 20.7 | 20.7 
M14 2.00 113.7 11382 | — జాం ఆ వా ప కా 
M16 | 2.00 |15.7 115.82 | 1/2 | 12.1 1 12.2 | 5/8 | 22.4 | 22.7 
MI8 12.25 117.7 (1/82 | — — ఆలా తనా కా న్‌ా 
M20 | 2.25 (19.72 119.86 ౨/8 |, 153 | 15.4 | 3/4 125.9 | 26.2 
M22 1 2.25 | 21/72 21.686 |] — ఆలా — ఆ = 
M24 1 3.00 |23.65 |23.79 | 3/4 118.4 | 18.5 | 7/8 129.9 | 30.0 
M27 13.00 126.65 |26.79 |, — ఆ ఎం — అము Woe 
M30 13.5 |29.6 129.74 | 7/3 121.5 121.6 | 1 | 32.7 | 33.0 
M35 | 4.0 |35.66 (35.83 | 1 | 246 124.8 |1-1/81 373 | 37.3 
M42 | 45 (4155 (41.72 | — | — (లా (11/44 41.4 | 41.7 
M48 | 5.00 147.55 147.72 | — లా అలాల ఎలా ప్ల a 
M52 | ౨.౮౮ (౨1.60 151.8 121/4, 30.8 | 310 |1-3/8| 43.7 | 44.! 
M60 | ౨.5 (1595 159.7 లా ఆలా ఆ — Pe = 
M64 ! 6.0 (163.5 163.7 అజా ఆజా — (1/2 47.1 |i 47.5 
(11) డై-స్లాకు ఉపయోగించునపుడు గమనించవలనీన అంశములు ; 

1, “డై” చేయబడు రాడ్డు చివర శుపరగా ఇలు జేసుకొనిన డై-ఛ్లాకులు "బాగా 


అమరును. 2 వర్కు_ను వై స్‌లో తగినంత దిగువుగా “జూ ల మధ్య గట్టిగా విగించ వల 
యును ౩8. డై-బ్ఞూకులను స్తాకులో రాడ్డు సైజుకు ఎక్కువగా యుండునట్లు ముందు 
సెట్‌ చేసుకోవలయును, 4. వై_స్‌లో బిగెంపబడిన రౌండు వరయ్మ_పీసుము 2 "హాడ్‌ 
సు స్క్వేర్‌ గా యుండునట్లు దై-స్తాకును దూర్చి “డైి”ల కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు పర్కు_ను 
తాకునట్లు డై-బాకులు ముడుచుకొనేలా (న్మూ_ను (తిప్పవలయును ర్‌, డ-స్రైక్‌ 
హొండిలుు సమానబలమును శాభయోానగించి క్లాక్‌ వైజ్‌ దిశ లో (తిప్పినచో మరలా 
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కోయబడును, ర. అవ్వుడప్పుడదూ మెషిన్‌ ఆయిల్‌ పోయుచుండ వలయును. 7, మొదటి 
(పయత్సములో కోసిన మరలు పరిశీలించి మర బాగుగ లేనిచో -ప్రాకులను మరింత 
క్లాజ్‌ గా తెచ్చి మరియొకసారి డై-స్తాక్‌ ను తిపష్పవలయును. రి డై-స్తైకును ముందు 
కొకసారి వెనుక కొకసారి తిప్వుచూ మరలు కోయవలెన్ను 9. వితీసారి ఆ మరపై 
బిగించే నట్టును (త్రిప్పి చూసుకొనుచ్హూ అది బాగుగ (త్రిప్పబడువరకు డై-స్తాకుతో మరలు 
కోయదనలయును. 10. అప్పుపెప్పుడు డై-భెకులను విష్పకుంణా “డే”ల సెట్టింగ్‌ కదల 
నియకుం₹శా జా(గ త్తీవహించ్చి లోపల కూరుకొనిపోయిన మెటలు రజను వైరా కు(భ 
పరచుకొను చుండవ లెను. 


12.12 టాపింగ్‌ మరియు డె యింగ్‌ పనితో ఆయిల్‌ ఆవశ్యక త 


ట్యాప్‌ లతో గాని లేక డై-స్లాకుతోగాని మరలు కోయునపుడు ఆయిల్‌ లేక 
డెంగ్‌ లూ బికెంటు (threading lubricant) వాడుటకుగల కారణములు 1, మర 
కోయునపుడు జనించు ఘర్ద ఇఇ మరియు వేడిమిని తగ్గించున్ను 2. మరలు వాడిగా మరియు 
సాఫుగా యుండును (ఫినిష్‌ కె కోయబడిన మెటలు రజను అియిలు వలన తొలగి 
పోవును. ఓ డై లేక ట్యాప్‌ యొక్క కటింగ్‌ ఎడ్డ లు మజిగివోకంా రక్నించున్ను 

కాబట్టి ఈదిగువ పట్రిలో సూచించిన ఆయిలు రకములు మరలు కోయునపుడు 
కువియోగించవలయును, 

పట్టి నంబరు _ 1౪. 


ట్యాపింగ్‌ మరియు డె యింగ్‌ లో వాడు కూలింగ్‌ ఆయిల్‌ 


చరుననం, | లోహము పేరు | ఆపరోగింపజడు ఆయిలు పేరు 
1. కాస్‌ -ఐరన్‌ ఏవిధమైన ఆయిల్‌ వాడనవనరములేదు, 
2, మెల్టు స్త్రీలు కటింగ్‌ ఆయిల్‌ (లార్డు ఆయిల్‌ొ--మినరల్‌ ఆయిల్‌) 
తె, ఆలూ్యిమినియం టశ్చెంశెన్‌ (Turpentine) 
దే, ఇ త్తడి మినరల్‌ ఆయిల్‌ శ 10% లేదా 20% లార్జ్‌ ఆయిల్‌ 


12.18 నం[గహా పశ ఇలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Match the following: 


(a) B.S.W. threads ( } 471° 
(bt) B.S.A. threads ( ) 60" 
(౧) Sellers threads {( } 600 
(d) Unified threads ( } 290 
(e) Acme threads ( ) 45 
(fy) Butiress threads ( | జ9'! 
(6) Worm thrads ( ) వవ్‌ 


జిం వరుసగా b రే అ పే ర్‌ 28 లు జతే యసన్ను 
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2. What type of tool is used for formins internal threads by hand? 
జ:- ట్యాప్‌ , 


3. State the relation between pitch and T.P.T. in a B.S.W. thread? 
1 
T.P.L. {threads per inch) 


4. Howdoyou check the squareness of a tap with the face of 
the Hole ? 

234 (ట్రయిస్కే_ఏర్‌ బడును క్యు బాడీకి చేర్చి చూనినవో టాస్ర్రప్‌ బెజ్జము న్‌ క 
9౦0° లలో స్క్వేర్‌ గా యున్సుదీ లేనిది తెలియును, 

5. What is the function of first tap in a tap-set? 

జః. ఇది కుపరుణగా యుండుటనచే బెజ్జము లోనికి పాోరంభములోే సులభముగా 
చొచ్చుకుంటూ (ప్రవేశించి మర కోయుటకు తోడ్పడును. 

6. What 226 the possible causes for spoilage of threads cut by a 
tap or die ? 

జ్వ- కటింగ్‌ ఎడ్డలు మణిగివోయిన పరికరము ఉఊపరోగించుట 2, కటింగ్‌ అయిల్‌ 
చాలినంతగా వాడకపోవుట క్క కటింగ్‌ రజను కూరుకొని పోయినపుడు తోొలగించుకొనక' 
పోవుట శ వర్కు_కు సరియెన _సెజు నిర్భయించక పోవుట్క లేక తగిన సెజు పరికరము 
ఉపయోగింపక బోవుటు ర శెంచ్‌ బిగింపు [కమముగా లేక జర్‌. యుండుట్న 

7. What are the advantages of ground taps? 

జ- 1 ఎక్కువ కచ్చితమైన సెజాగల మరలు కోయబడును. ౨ టాన్సప్‌ లం పదును 
కటిన వై నందువలన తేలికగా మరలు కోయబడున్ను తెమరల క్వాలిటీ 'బొగుగ యుందును, 





ఆః పిచ్‌ ఇ 





8. Fill up the blanks in the following. 


(a) Shanks of machine taps are made ... ... ౨౨౨ india 
meters than the core size of the thread to be cut. 


(b) Fine threads can give ఎ. -- -.. = locking effect than 
the coarse threads. Fr 


(c) Itis more difficult to start cutting threads with a ... 
die than witha 4 “~ die. 


(ర) Adieisatool used for ... ... = operation. 
== (a) lesser (కక్కు_వ) (0) greater (ఎక్కు_వ) (6) solid die, split 
die (d) External threading. 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter ~ 12) 


1. Whatare the different types of Screw threads? Draw neat 
sketches of any two types and indicate their importances? 


(April, 67) 
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2. With neat sketches show different types of screw threads used 
inwork shop practice. Mention where they are most suited and 


why ? (APP — March, 73) 
3. Write short notes on Acme thread ? (July, 78) 
4, Explain the term pitch and lead of a screw? (July, 70) 


J. What is the difference between B.S.F. and B.S.W. threads ? 
Name the threads to the angles given ? 
(a) 55° (b) 60° (6) 471° (ఈ) 29. (APP - April, 64) 
Hint :- B.S.W. మరలోతు ఎక్కు_వగాయుండి పిచ్‌ కోర్ఫుగా యుండును, 
కాబజ్షి చిన్న సైజు (సూ_లకు, నట్టుకు తగవు. కాబట్టి B.5.ళ. మర కోణముతో మైన్‌ 
కచ్‌ కల్లి, వాటి కంమే త తక్కువ మర లోతు కల్లన సక. B.S.F. గా సాండర్లు జేయబడ్‌ి 
చున్న నె నెర పారుల కుకు కుోాగిం పబడు చున్న అ 62» oA 


6. In how may ways can external and internal threads be cut? 


నా. (( 26౯ (July, 63) 
7. What are the uses of Tap d Dies ? (July, 66) 
8. Calculate the tapping drill sizes for the following. 
(a) పో BS.W.tap (b) 2" BS.W.tap (0) స్తే B.S.F. taps: 
(July, 66) 
Hint :- (a) 10.3 మిమో. లేక శే అం! (5) 7.9 మిమీ. లేక స్మా అం॥ 
0౧) 10.7 మిమ్మ లేక 27 
(0) b+ ల్‌ గ cr య. N77 
9. How do you determine the ళు. గం? size? (July, 76) 
10. While tapping, why a tap is rotated in anticlock wise ? 
(APP - March, 73) 


11.- What do you understand from MI2 tapped hole? Explain the 
method of tapping MI2 tapped hole in a plate of 15 mm. thick. 
How will you proceed step by step? (APP -- March, 74) 


12. 


13. What kind of lubricants be used for general threading? 
(July, 60 & 76) 


14. What are the common causes of breakage of hand taps during 


అం|\!లు. 











Write the correct procedure of tapping a blind hole? 


the operation? (April, 61) 
15. How do you remove a stuck up broken stud from a hole of a 
machine part? (July, 73) 


ఇప ౧ :— 





13. సున్నిత కొల పరికరములు 
(PRECISION MEASURING - INSTRUMENTS) 


మార్కి_ంగు పరిక రముల అధ్యాయములో వర్కు_పీసు యొక్క కొలతలను కొలుచు 
టకు రూల్‌ ఉపయోగింవవచ్చునని చెప్పబడినది కాని 05 మిమో,ల లోపుగల చిన్న 
కొలత వరకు కొలుచుట రూలుతో సాధ్యపడదు. వర్కుపాపులో కొన్ని వేంటింగ్‌ 
(Matting) యంత పరికరములు 0,5 మిమో.లు కొలతకు లోబడి గల క్లియరెన్స్‌ 
యుండునట్లు జత చెయబడి యుండును. కాబటి అవి తిరిగి తయారు షచేయవలయునన్న, 
మిక్కిలి తక్కువ వ్యత్యాసముతో కొలతలు రాబట్ట వలనీ యున్నది అందులకు (పత్యేక 
మెన కొల పరికరములు నిర్మింపబడినవి. ఇవి సున్ని తపు కొల పరికరము (Precision 
measuring Instruments) లను పేరున (ప్రతి వరయ్మ్కు_పాపులోను అందుబాటులో 
యున్నవి. వాటిలో ఎక్కు_వ ముఖ్యమైన పరికరములను గూర్చి ఈ అధ్యాయములో 
వివదించబడినప్ని 
13.1 కొల పరికరములు వర్లిక రణ (Classification of measuring tools) 


ఇప నాలుగు తరగతులుగా pe పవచ్చును. అవి 1. పొడవును కొలుచు పరికర 
ములు 2 కోణము కొలుచు పరికరములు తి వర్కులో “హెచ్చు తెగులు తనిఖీ (Chek) 
చేయు పరికరములు శ సర్చేసు యొక్క_ నునుపును అంచనావేయు పరికరములు, 

ఈ అధ్యాయములో పొడవు, వెడలు 'లేక మందమును కొలుచుటక్కు మరియు 
కోోేణములను కొలుచుటకు, ఫిట్రర్లువాడు సున్నితేపు కొల పరికరములగూర్చి వివరింపబడినవి, 
బాడవు, వెడల్పు లేక స మరియు వ్యాసములను కొలుచుట కుపకరించు ముఖవ్రమైన 
సున్నితపు పరికరములలో 1 మైెకోమాటర్లు 2. వెర్పియరు క్యాలీపర్లు ౩. డయిల్‌ 
శుస్తు ఇండికేటర్లు శ డెప్త్‌ గేజులు 5. మూటుగేజులు అనెడివి ముఖ్యమైనవి. కోణము 
స కొలుచుట కుపకరించు నున్సితెపు పరికరములలో 1, యూనివర్సల్‌ నివెలు (వాటా 
కర్‌ 2, మైన్‌ బారు అనెడివి ముఖ్యమైనవి, 


18.2 మె(క్రోమోాటరు (Micro meters) రకములు 


ఆధునికమైన వర్కు_హెపులో "నేడు ఇని అనేక నిర్మాణములలో తయారు చేయ 
బడుచున్నవి, వరయ్యు_యొక్క_ వెలుపలి కొలతలు అనగా పొడవు (length), కెజల్ను 
(breadth), మందము (thickness), వ్యాసము (diameter) ముదలగునవి కొలుచుటక 
అవుట్‌ హైడ్‌ - మైైకోమాటర్లు (Out side micro meters) ఉపరోగించును. అకు 
లోపలి కొలతలు అనగా, సితెండరు బోర్‌ ల వ్యాసములు, స్లాట వెడల్పులు, బుహ్‌లు, 
బేరింగులు మొదలగువాటి పోల్స్‌ (10163) ఇన్‌ సైడు కొలతలు కొలుచుటకు ఇన్‌ సె డు 
మైకోమోటర్లు ఉపయోసించును, బోల్టు ల వ్యాసములు మరల వ్యాసములు మొదలగు 
నవి కనుగొనుటక్కు (న్రూ_ డ్‌ మెకోమోటర్లు మరియ స్తాట్ల లోతు, వర్క్ము_లోగల 
రోంభ్బముల లోతు కొలంచుటకు 'డెప్హ్‌ మైకోోమోటర్లు ఉపరయోగప డును, సెపులు టూ 
బులయొక్క_ నుందమును కొలు చుటకు ట్యూబ్‌ మై(క్రోే మీటర్లుకూాడ ఆ పరోగింసబడును 








158.8 అవుట్‌ సె డు మె[కోమిోాటరు (Out side Micro meter} 





(ఎ) పరిచయము: మె(క్రోమోటరు అనుమాట (గ్రీకు భాషలోనిద్హి మై.కో 


అనగా మిక్కిలి చిన్నది అనియు మోటరు అనగా కొలత అనియు భె"వమ్ము ఇది (నూ. 
యొక్క సూత్రము ఆధారముగా నిర్మింపజకుటచే (సూ_ గజ (sCrew gauge) అని 
కాడ పిలువబడు చుండును 

(బి వె్యకోమిోటరు పనిచేయు సూ తము (Working principle of 
Micrometer):- మైక్ళోమోటరగు (స్కూ మరియు దానిమై తిరిగాడు నట్టుయొక్క_ లీడ్‌ 
సూ(త్రముమై నిర్మింప బడినది నట్టును స్తీరముగ యుంచి, లోని (నస్మూ_ను ఒక పర్యాయము 
(తిప్పినచో ఆ (స్కూ దానియొక క్ర "ఒక మర పిచ్‌ లేక లీక్‌ వొడవునకు సమానమైన 
దూరము ముందుకు జరుగుచున్నది ఊఆచాహరణకు మరరయొక పిచ్‌ 1 మి.మీ. అయి 
నచో ఒక చుట్టునకు (స్కూ 1 మిమ్మ దూరము జరుగును. (న్ర్మూ_యొక్క_ హెడ్‌ ను 
శ్రే చుట్టు తిప్పినచో 1౫4 =05 మి.మొలు, శ్రీవ వంతు తిరిగినచో 1౫1 =0,25 
మిిమాల పొడవులు (స్కూ జరుగుచున్నట్లు తెలి యుచున్న_ది, ఇదే విధముగా 1 మిమీ. 
లో 100వ వంతు నైననూ కనుగొనుట సాధ్య మగసను.ఇద మె కేమోటరులోగల సూ(తేము. 





(సీ మ(క్రోో్ష్హమోటరు నిర్మాణము-భాగములు (Construction and 


parts of Micrometer) :- 103వ పటములో మక్రోమోటరు ఆకారము తెలుపు 
చిన్నపటము మరియు 104వ పటములో మె కోమిటరు లోపల ఫెగములయొక్క_ వివర 
ములు పెద్దవిగా చూపబడిన అడ్డుకోత srr వివిధభి "గముల నిర్మాణము చూప 
బడనది డని “U'ఆకారస్ప్ర Clan లేక బాడీ కాస్త స్త్‌లు లోపహాముతో చేయబడినది. (ఫేము 
నకు ఒక వై పున యాన్విల్‌ (Anvil) నురియొక స వె పున స్వీండ్‌ల్‌ వీషెంచబడి యయున్నవ్న్‌ 
యాన్విలు వర్కు_నకు ఆధారము గా జేసుకొనుటకు విలుగా కిమిమా, వొడుంసవరకు 
యుండి హార్హనింగు చెయబడి యుండును స్పీండిలు వెనుక భాగము-ప మరలు కోయబడి 
యుండును. ఇది బె చాడరయొక_ స్వ్పీండిలు నలు య గల శఫంబులును అ మర్వ్నబడి యున్చద్మి 
వైంబులుంను (తిప్పెనచో "ఖములోే న్వీండొలు ons కు వెనుకకు జరుగును, పు)ముకో 
దగ్గలుగా స్పీండిలునట్టు పెఫెగమున బాళెల్‌ (Barrel) యున్నది దీనిపై ఒక డేటమ్‌ 
తైనుయుండి దానిపై కొలతలు విభబజింపబడియున్న వి, 






ఈ భాగములు:- 1, యాన్విల్‌ (ఉ౪1) 2, న్పీం 
తతి వలు (spindle) ౩. లాక్‌ నట్‌ (Lock nut) 
4. బ్యాశిలు (Barrel) తేక సివు (3166764) 5, 
రావెట్‌ (Ratchet) 6, థంబులు (Thimble) 





వ నం. 103 క్‌ F ఏ మెజరింగ్‌ “పీన 
అవుట్‌ సాడు మొక్రేమోటరు 7. మ్‌ ( 2006) 5, మెజరింగ్‌ సులు, 





శ 


భు నం. 104 
అ న్న వవహ ము 

Ml yuo (| అ గ్ర త్‌ త డ్‌ 

మె, కోమోటరు 


లోపల 





నిర్మాణము 


భాగములు '- 11, మై కోమాటమ యొక్క మెజరింగ్‌ రేంజ్‌ (Range) 
2 స్పీండిల్‌ 3, లాకింగ్‌ నట్‌ శ స్పీండిల్‌ కున్ఫక్‌్‌ రింగ్‌ (10039101 
ring) 5. చుపరు స్త్రీ 5 (Taper sleeve) 6. రాచట్‌ 7 శాంబుల్‌ 
(Thimble) 8. థింబుల్‌ కెగల గాడున్దయేహనులు (graduations on 
Thimble) 9. చ్యాశిల్‌ (Barrel) 10. బ్యాళిల్‌ పె 

సన్‌ల (graduations on barrel) 


ఫంబులు యొక్క ముందు భాగమున గోడైన అంచు (Bevel edge) యాండి దానిె 
చుట్టూ 25 లేక 50 భాగములు చేయబడి యుండును. పతి 5 'భొగములకు అంకలు 
జేయబడి యుండును. మైకో”మోటరు థింబుల్‌ వెనుక రాచెట్‌ స్తాప్‌ గలదు, స్పిండిలును 
శింబులుచె ఎక్కక A త్రిడితో తి స్పకుం"7౯ా రాచెట్లు నట్లును లర ప్పి (సూ్క్కూయై ౮ె క్ర 


పె.గల (_గాడ్యుూ 





టాలీ స్తం 


(పయోగింప బపషకుంా జూడవచ్చును. ఎక్కువగా శప్పినచో రాచెట్‌ నట్లు సిస్‌ 


ఇ 
అనన కాబట్టి స్పిండిలు ముందునకు జరుగదు, (ఫేములో గల లాక్‌ రింగు క కా 
మున స్వ్పీండిలును కావలసిన వాజిషనులో తిరగకుండా బిగింపవచ్చును, 


184 మెటిక్‌ అవుట్‌పై డు మై(క్రోమోటరుయొక్క_ కనినవు కొలత 
మరియు విభాగములు 
(ఎ) కసినపు క లతే (Last count) నిరచనము: _మికోంమోటరు ఇ ం?9౫ల్‌ 


క్క_ పతీ ఒక చుట్టునకు స్పీండులు సాగిన దూరమును మైకోోమోటరు కనిసపు 
తగా 'జెప్పబడును, అనగా 


మర ఛ*ఉమణొంతరమా (పిచ్‌ అప్‌ (నూ) 
కనన ననన ననన 
థింబులో మోద విఫోగాల సంఖ్య(నంబరు ఆఫ్‌ డివిజన్స్‌ అన్‌ శింబుల్‌ ) 
సాధారముముగా వర్కు_హెపులో ఉపయోగించే మెటిక్‌ మైకోంచూటరుతో 


run మి,మో.లం లేక 0,01! మ్మిమోా.ల కనీసపు కొలత విసుకొ నేదిగా నిర్మింప వబడును. దిని 
యొక స్కా స్పిండిలుమోద 0,5 మి,మోోలు మ్‌ గల మరలు కోయగడి యుండునో, 


కోల 


కనీచపు కొలత = 
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105వ వటములో చూపినట్లు థింబుల్‌ మోద 50 విభాగములు చేయబడి (పతి అయిదు 
భాగములకు ర్క 10, 15 20, 25, 80, 35, 409 
కా 4ర్‌ 50౦ అనే అంకెలు గు_ర్హింపబడ్‌ యుందును 
కాబటి కనీసపు కొలత = 9.5 == 0.01 మిమ్మోలు 
మెట్రిక్‌ మై, కోమిోిటరుద్వారా తీసుకొనవచ్చునాం 
మె టిక్‌ మెకోమోటర్లు 25 మి.మో;ల పరి 
మితి కలవిగా లభించును అనగా 0 మి,మో.ల 
నుండి 25 మి,మి,ల కొలత మా(తమే తీసుకొన 
1%, థింబుల్‌ 2 థింబుల్‌ అంచున బజెవి, ౨౫5 -- 50 మిమా.ల మధ్య కొలత తీసుకో 
చుట్టూగల విభాగములు కి, డచెటము |! గలవి గాను, అకు 50 - 75 మి.మా,, 75 -- 100 
విను 4 05 మిమో,ల విభౌగ[! మిషా, స పెజులలో 600 మిపూూా,ల 
ములు ర్మ బ్యాళెల్‌ 6. 1మి.మో, అవుట్‌ సెడు కొలతవరకు కొలుచుటకు ఇవి లభిం 
విభ గములు, చును, పరిమిక్క్‌ మై కోమిటరు బాడీకై ముదింప 
బడి యుండును మైెకోమిటర్‌ లో ఆజెటమ్‌ లైను ను భాగమున 1 మి.మా. విలువగల 
భాగములు చెయబడి పకి న మిమా,లకు అంకె బ్యాశిల్‌ పె ము(దింపబడ యుండును. 
కెటకులై ను దిగువగా 0,5 మిమీ, చొప్వున భెగములు గు రింపబడి యుండును. 
(బి) చెటి?క్‌ ఆటో రీడింగు కనుగొనువిధము (Reading 
2 Metric Micrometer) :- (a) డేటక్‌ లైను పెన సూార్తి మిమా.ల భాగములను 
నోట్‌ చేయవలయును. (ర) కోటక్‌ లైను దిగువగల 05 మిమ్హాల విభౌగములం 
నోట్‌ చేయవలెను. (6) శింబుల్‌ మై గల ఎన్నవ భగము చేటమ్‌ తైనుతో కలిని 
యున్నది నోట్‌ చేయవలెను, ఉదాహరణకు 105వ పటములో చూపిన 16,70 మి,మో,ల 
రీడింగు పరిశీలించినచో ఈకిగింద పేర్కొన్న విధముగా లెక్కి_ం౦చవ లెను, 
డేటకు లైనుె కనిపించే పూర్తి మిమో.ల విలువ = 16,00 మి,మో., 
=ెటకు తై ను దిగువ కనిపించే 0,5 మిమి,ఫాగముల విలువ | = 0.50 మి.మా. 
(1 భాగము విలువ) 
టమ్‌ వైనుతో' కసీసే శింబుల్యుక్క_ భాగముల సంఖ్య 
20 కాబట్టి వీటి విలువ =20౫ 0,01 








క్త జ 








5 
“టిం ౮6 గగ) క 
ప. నం. 105  మె[టిక్‌ మె కో 
మోటరు విఖ *గములుచూపు పటము 











wih 


న 


న్‌ా 0.20 మిమా 


ననన ల న. 


ము త్రం రీడింగు విలువ == 1670 మిమ్మా 
౧-25 మి స్యా , పరిమితి చాటిన సైజు మైకోమాటరు వాడినచో ఆపరిమితిని వచ్చిన 
దీడింగునకు కబుపచతెను. 50 -- 175 మృ్మిమోొ సెజాుగల మై కా మోలక్రురు లో పె వకంగ 
కనుగొనబడినచో ఆ విలువ 50-1-16.70 = 66,70 మి,మా.లు అగును, 
15.5 (బిటివ్‌. అవుట్‌పై డు మై కోమోటరు DE - వీడింగు 
కనుగొను విధము 
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ఇండియన్‌ స్తాండర్లుల సంస్థ నూచనల మేరకు ఎక్కువగా మె టిక్‌ మై, కో 
మోటర్లు నేడు వినియోగింపబడుచున్నవ్హి కాని పురాతనమైన ఇంగ్నీ షు మై(క్రోమిటరులో 
మి,మో%ోోలకు బదులు అంగుళ ములలో కొలతలు తీసుకొనబశేవి, ఈమై[(కోమాటరు కనీసపు 
కొలత == 0,001 అం॥లు లేక వ వంతు అంగుళము. దీనియొక్క_ (స్కా స్పీండిల్‌ 
మాద అంగుళ ములో 40 మరలు యుండుటచే థింబుల్‌ ఒకసారి తిరిగిన 71, వ వంతు 
అంగసళము దూరము స్పీండిల్‌ జరుగుచున్నది. శైెంబులుసె 0 నుండి 25 ఫభెగములు 
చేయబడియుండుటచె డొంబులు యొక్క క భాగము =, స్‌ బోరా err అం॥లు, 
అగును అనగా ఖైెంబులు (పతీ ఒక డివిజన్‌ కు 0.001 అం॥ స్పిండిలు జరుగుచుండును. 
EL hana డెటకొ లైను పెఫెనమున అంగుళములో 10 పెద్ద ఫౌగము లుండును, 
డెటక్‌ లెను కింద పితీ 1 భాగములో 4 'భెగములుగ యుండును. కాబట్టి దనియొక్క_ 
రీడింగు కనుగొనుటకు ఈకి9ంది విధముగా లెక్కి_౦చవలయును, 


(జెటమ్‌ లై నుపె "పెద్ద 'భెెగములు విలువ -- డేటమ్‌ లైను (కింద గల చిన్న భగ 
ములు వలువప్గా జేటమ్‌ తె నుతో కలిసే థింబులు డివిజనుల విలువ) == మై కోమొాటయ 
రీడింగుు 106వ పటములో 0.846 అం॥లు రీడింగు ఉదహారింపబడినది. 


మెయిన్‌ డినిజనులు కనుపించేవి 
“tet  Lseeve ( తె కావున వాటి విలువ==0౮0.1% దడ 0,30) అం॥ 
ల్ల సబ్‌ డివిజనులు కనుపించెవి 
1 కావున వాటి విలువ 1% 0,025 = 0.025 అం॥ 
ఖింబులు డివిజనులు కనుపించేవి 
21 కావున వాటి విలువ 0౦00196 21= 0.౮21 అం॥ 





ప. నం. 106 (బిటిహ్‌ మె. కో 
సూటరు విడింగు ౯2 0,3క6 అం! 
చూపు పటము 

మొత్తం రిడింస = 0.346 అం 


18.6 అవుట్‌మై డ్‌ మె|కోమోాటరు ఉపయోగించు విధము 


క్‌ క పెద్ద సెజు పొర్టుయొక్క_ వెల 
సులి కాలతేను మైళలొమాటరుతో కెను 

గొానుకుకు అవర్కు_ను స్వ సరము గాయుంచి 
107వ పటములో చూపినట్లు బఎడోమచెతి 
లో ఇిమును పట్టుకొని యానల్‌ 


iti మెజరింగ్‌ సుదునకు వర్కును 







ప, నం. 107 మెకోమాటరును పెద్దమైజు 
వర్గు ను కొలుచునపుడు ఉపయోసంచం. విధము ఇారముగ జేసీకొని కుడి చేతితో 
భాగ ములు: ఎ ఇ యాన్వెల్‌ 2. యాన్విల్‌ కుల! స్పిండిల్‌ ను వరయ్క_నకు 

ముజరింగు సపేసు తె, Ma 4. స్వీండిల్‌ జేగిలేవరకు (తెప్ప వలయును ఈకింది 
మెజరింగు ఫేసు క్క రాశచెట్‌ స్టైవు అంశములు పాటించవలయుంను, 








(2) పేకోమూటరును ముందుగా వర్కుకొలతకంకు చాలినంత సెద్దకొలత 
యుండేలా “ఫీగిములోగల యాన్విలు మరియు స్పీండిలు మెజరింగు "ఫీసులను సరి చేయ 


వలయును, (ర) యాన్విలు ఫేసు వర్కునకు అన్ని న్పీండిలు మెజరింగు ఫేసు వర్మ 
నకు దన్గగా జరు?సటకు థింబులును (త్రిప్పృవలెను (౮) స్పిండిలు మెజరింగస ఫేసు 
వర్కు_నకు దగ్ధజగా వచ్చిన పివప థింబులును తొప్వుటమాని రాచెట్టు ఉపయోగించి 
స్పిండీలును వర్కు ఫేసునకు చాలినంత బిగువు గా జరుపవలెను. ఎక్కువ ఒ త్తిడితో 
మైక్రోమోటరు ఫ్రేములో వర్కును మెజరింగు ఫేసుల 
మధ్య విగించినచో తప్పుడు కొలతలు వచ్చును, 
(ర) వర్కు పీసు చిన్న సెజు కల్పినడై నచో కుడిచేతితో 
మెకోంమోటరు ఏవిధముగా ఉపయోగించవలనీనది 105వ 
ల పటములో ఉదహరింపబడినది. వర్క_ని ఎడమ చేతితో 
pr పట్టుకొ"నవచ్చును. 


ug 
గ 
జ (ఆ) అనెకమైన సమాన కొలతలు ఆకారములుగల వర్కు 


చ నం. 10 చిన్నసెజ  పీసులు కొలవ వలనినచో మైక్రేమోటరును (వత్యేకమైన 


a 
r Ca లలా చ 









వర్కు. 5 యులను కొలుచు సైాండులో విషెంచియుంచి ఒక చెతిలో వర్కు క్‌ సును 
నపుడు మైకోమోటరును పట్టుకిని మరియొక చేతితో థింబులును (తిప్పుచూ 
ఉఊవమొోగెంచు విధము మైకోంమాటరుతో రీడింగు కనుగొనవచ్చును. 


18.7 మైక్రోోమోటరులో ళూన్యాంక దోషము (Zero error) 

సుకోమోటరు జేటమ్‌ లైను మన మరియు శంబుల్‌ మైనను 60ి గుర్తులు 
యుండును ((ఫేములో యాన్వ్విలు మురిధయయు స్పీండులు యొక్క మెజురింగస సుసులు "3ండు 
తాకకొేలా తెచ్చినచో ఛ్యా౭లుయొక్క_ చేటమ్‌లై నుమై గల “౦ి విభొగముతో శింబు 
లుమె గల *0ి విభాగము ఏకీభవించినచో మెకో౨మోటరులో దోషము లేనట్లు గిహించ 
వలయును అట్టు ఏకీభవించనిచో దోషము గలదని దానిని లెక్క_లోనికి తీసుకో 
వలయును ఈ దోషము కండు రకములుగా యుండును, 1, థన శూన్యాంక 
వోవవము (Positive zero error) 2. బుణళశూన్యాంక నోము (Negative zero 
error), చ్యాశెలు యొక్క. 'జెటమ్‌ లైనుపైగల “౦ి విభెగముతో శింబులుయొక్క_ 
“0” విభాగము ఏకీభవించక ] లేక 2 విభాగములు గౌటకొ కనుకు దిగువగా శైంబులు 
యొక్క “౦” విఫెగము నిలచివోవును. దినిని ధనభూన్య్యాంక దోషహమందురు నికరపు 
కొలత కావలసీనచో  ఈదోపుము విలువను మెకోంమాటరు చూపన మొ త్తేం రీడింగు 
నుండీ అసీవేయవలయును, యాన్విలు మరియు స్పిండలు యొక్క మెజరింగు పఫేసులు 
తాకినచో బ్యారెలుయొక్క_ జేటమ్‌లై నుకైగల “*0ి విథౌగముతో ఏకేభ వించక్క థింబులు 
యొక్క “౦? విఫెగము 1 లేక 2 విభాగములు డేటమ్‌కరైను వైకిపోయి నిలుచును, దీనిని 
బుణ భూన్య్యాంక దోషము అందురొ, ఇట్టి దోషమును మె. కోమాోాటరు రీడింగునకు 
కలిసినచో నికరపు కొలత వచ్చును 
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శరాన్యాంక దోవము ననరించు విధము(Correction of zero error):- 


నిత్యమూ విరివిగా మైకోంమిటరుతో కొలుదుటవలన కొద్దిగా స్పీండిలు మొక్క 
మరలు అరుసదల చెందుటువలన హొ కోమోూటరులో చోప్య ము సంభవిం చును. యాన్విలు 
మరియు స్పీండిలుయొక్య_ మెజరింగు ఫేసులను తాకునట్లు చ్చి గేట్‌ లె నుహాద “ంి 
భాౌళముతో జై ంటులు యొక కు “౦” ఫెగమూు సీక్లీభ వించేలా మైకోగిమిటమయుక.. 
సవును పత్యేక మైన శరెంచ్‌ తోతిప్పవలెను, ఇది మెళోంవూాాటరుతోగలఅ బాక్సులో 
అనమ్‌ంచున్ను 

ఒకవేళ నస్వీండిలు TIT కారణముగా షోను ఏర్పడినచో, Wa 
స్పీండిలును బిగించుటకునల కేపరు స్తీ వును ముందుకు ౫రేలా బిగించినచో స్పిండి 
వదులుగా యుండదు. 


13.5 మె[కోమోటరు ఉసయోగిందునపుడు తీసుకోబడు జూ(గ త్త 
మరియు సంర తు,ణ 


1. మైకోోమోటరును ఎత్తునుండి పడవేయరాదు, 2. చానికిగల 1(పన్యేకమైన 
బాక్సులో తప్ప జేబులోనో లేక జం సనో మెైకెంమిాాటరు యుంచరాదు. తె. కొద్ది 
ఆయిలును వని భ(దపరచవలయును శ, యాన్విలు గురియు స్పిండిలు యొక్క 
"ఫసులు దగ్గతుగా బిగించిన పొజిపునులో మైకోొవ్వాంటరును ఎన్న్వయా భద్రపరదరాదు. 

ఫీసులమధ్య బాలినంతగా కాళీయుంచి చాక్ళులో యుంంచవ'లెను న లాక్‌ రింగు బిగింప 
బడియుండగా కొలత తీసుకోరాదు. 6. వర్కు తిరుగునపుడు లేక మెషినుడు కదులు 
చుండాగాొ మెళోమిాటరుతో కొొలుచుటకు [పయత్నించరాద్దు 7.2 ఫై.కోరివిగాటరు వంటా 
లును బలముగా (తప్పు న్పిండలు మై ఎక్కువ ఒ త్రిప్‌ని పయోాగించరాదు. రాచట్లు సాపు 
నుపయోగించి ఒ _త్తిడ్‌ కలగకుంా ఉపయోగించవలయున్ను 8.మెకోవ్రాటరును “స్నాప్‌ 
గజి వలె గేజింగుచేయుటకు వాడరాదు కొలుచుటకు మా(తమే వినిరౌారాగింపవలయును. 


18.9 ఇన్‌ సెడు మైకోగమోటరు (Inside Micro-meter) 








(ఎ) ఉపయోగము: వర్కు_పీ పసుల లోపలి కొలతను 0,01 మి,బూ.ల ఖచ్చితమైన 
కొలత వరకు కొలు వచబడుటకు ఇన్‌ సెడు మైకో”మిోటరు కొనియోాగింపబడుచున్చ ది. ఇగి 
యును అవుట్‌ మైడు మైకోగిమోటరు వలెనే వనిచేయుచున్నది, దీని సహాయముతో 
50 మి.విా. సెబడయున్న రం(భములయొక్క_ డయామిటర్లు మాత్రమే కొలవచ్చును. 
50 ము,మిోా. లోపు వాటిని కొలుచుటకు వీలుపడదు. 

(వి నిరా ఎ౯ వివరములు (Constructional Features):- దీనిరయొక.. 
ముఖ్యమైన భాగములు 109వ పటములో ఉదహారింపబడినవి. దీనియందు ఒక మెజరింగస 


డ్‌ యుండి దానిలో యక్‌ స కున్బన్‌ రాడ్డు బిగింపబడి యుండును, మెజరింగగ “హూక్‌ 
నకు హెండిలును విడిగా ఫిట్‌ చేసుకొనే పీలున్న ది. 
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మెజరింగ్‌ "హెడ్‌ లో బ్యారెల్‌ యుండి విభాగములుగ చేయబవియున్నది. బ్యా? 
లుతెపై థెంబుల్‌ కయంండి చుట్టునూ 50 భాగములు చేయబడి యున్నది (బైటివ్‌ పద్దతిలో 
మెజరింగ్‌ హెడ్‌ 0.5 అంగుళముల పరిమితి గలవిగాను మె[ టిక్‌. పద్దతిలో మెజరింగ్‌ 
హెడ్‌ 15 మి,మొ,ల పరిమితి గలవిగాను థింబుల్‌ (స్కూ తిరుగునట్లు నిర్మింపబడు 
చున్నవ్న్‌ కేవలము మెజరింగు "హాడ్‌తో 63 
మి,మా, వరకు ఇన్‌ సెిడు కొలత కొలువ వచ్చును. 
ఆ-పెకొలతీలకు మెజరింగు హాడ్‌ లో యక్‌ ఫైన్ఫన్‌ 
రాడ్డులు కొగింపబడుటుచే కొలున వచ్చును, సాధ 
రణముగా 1క్కి 25, 50, 100, 150, 200 మరియు 
| 600 మిమో,ల పొడవు గల్లిన యక్‌ స్రెన్సన్‌ రాడ్డు 
ప, నం. 109 ఇన్‌ నడు మె; కే లు మె(కోమోటరుగల పెక్టైలో అందు బాటులో 








మోటరు-భౌగములు ఇ)మెజరింగ్‌ | యుండును యక్‌ స్పెన్సన్‌ రాడ్డులు స్పేసీంగ 
"హాడ్‌ ర) యక్‌ స్రెన్సన్‌ రాడ్డు | కాలరు అను చిన్న బుష్‌ సహాయమున మెజరింగు 
Cc) స్పేనీంగు కాలరు, హాజ్‌ నకు బిగింప బతుకు 1. హెండిలు ఫిట్‌ 

ప Pr Pe FP re తనపు 
సోలు 26 మెజరింగ్‌ ఫేసులు 5. నరుల్లు (1000166) బాడి, దీని యితర ఫెౌగములు. 

(స) విభాగములు (Graduations):- దీనియందు చబ్యా౭ల్‌ సె డేటకొలై ను 
యుండి 0 నుండి 18 మిమీ, వరకు విభజింపబడి యుండును. అవుట్‌ సెడు మైక్రో 
మోటరు వలెసే జేటమ్‌లైను దిగువున 05 మి,మో.ల విభాగము లుండును. థింబుల్‌ 
యొక్క అంచుచుట్టూ 50 ఇ ౫ము లుండును. 

రీడింగప "అక్కి ంచు విధము: ఇన్‌ సైడు మె కోమాటరుతో దీడింగు లెక్కి_౦ 
చుటకు ఈకింది అంశములు కలుప వలయును, 

2) మెజరింగ్‌ హెడ్‌ సెజు అనగా రర, 75్క 100 మెమోలు మొనలగ చసెజొలు, 
€) బ్యారెల్‌ పై మిమోల విలువ ఇది (1కె మిమోల లోపుగా యుండును) 
0) డెటకొ లైను క్రింద 05 మి,సూ, ఫ*॥ల విలువ (1 భా||మబంనవ 0.5 మి_మోా.) 
ఈ) ఇంబుల్‌ యొక్క ఎన్నవ భెగము జేటమ్‌లై నుతో ఏకీభవించు చున్నదో ఆ 

ఫౌాగము విలువ (ఒకొక్క భగము విలువ 0.01 మిమో.లు యుండును) 
6) స్పేసింప కాలర్‌ సైజు f) యక్‌ స్రైన్సన్‌ రాడ్డు పొడవు, 

(డి ఇన్‌ సెడు మై(క్రోమోటరు ఉపయోగించునప్రుకు పాటించ వల 
సిన నియుమములు:- a) మైకేిమోటరును బోరు కొలతకన్న తక్కువ కొలకకు 
సెట్‌ చేసుకొనవలెను. ) మెకోంమోటరుయొక్క_ హెడ్‌ వై పునగల స్టరముగాయున్న 
మెజరింగు సెసును వర్కుయొక్క_ ఫేసుమె గట్టిగా అదిమి యుంచవలెను. ౦౮) స్పీండి 
లును జాగ త్తగా వర్కుయొక్క రెండవ ఫేసునకు తాకేలా ఫింబుళును (ఉప్పవ లెను. 
ఈ) మైకోమోటరు హెండిలు కొలువబజే వస్తువు బోరుయిక్చ_. ఉపరితలమునకు ఖచ్చి 
తంగా $0” లలో యుండునట్లు పట్టుకొనవలెను ఆ) బోరుయొక్క_ అంచులమై శెండు 
లేక మాడు చోట్లలో మెజరింగు ఫీసులను తౌకించి కొలతను ధృవపరచుకొన వలయును, 
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183.10 =5్‌ మె[కోమోటరు (Depth Micro-meter) 





(ఎ) ఉసదమోాగ ము([ (56): - మెషినీంగస చేయబడిన వర్కు_పిసుయొక్క_ రం[(థ 


ములయుక్క_ లోతును 0,01 మి,మా, కనీసపు కొలతవరకు ఖచ్చితముగా కొలిచెడి సున్ని 
తపు పరికరము పేరు డెప్త్‌మైకోఎమోటరు. దీనినే 'మైకోమోటరు డె పేజి అనికూడ 
పలుతురు. ఇది (సావుల్కు స్లాట్లు మొదలగువాని లోతు కొలుచుటకు వినియోగించును, 


(వి భాగముల వివరణ (Description of parts):- 110వ పటములో ఈ 
రకపు మె[కోమోటరు యందుగల భాగములు చూపబడినవి, 

క, హెడ్‌ లేక (టైడ్లి3- ఇది స్తాటు లేక హోల్‌ గల పార్టు యొక్కొ_ ఊపరితేలము 
మాద వరాపబడుఠిుకు as సమమట్రము గా మెషినింగస చెయబ కిన అడుగుత లము 
గ బ్రయున్నది, 

2, స్పీండిల్‌ :-- ఇది ఇతర మైకోోమోటరులోవలెసే మరలు కల్లి యుండి మెొజరింగ్‌ 
చు గట్లిగా యుండేలా హాళ్ణనింగు చేయబడియున్నడి, ఇది ఖంబుల్‌ (తిప్పు నవ్రుణశు 
లోతునకు జరుగును, DN 

3. చ్యాళ౭ల్‌:-- దీనిడు జమ్‌ చై నుయుండి 
చానికై మిమో. లలో విభజించబడిన గితలు 
గస ర్హించబడి అంకలు "వేయబడి యుండును, 

4 థింబులు :-- ఇదె ట్య్యూబువంటి క వయలా 










ప 

Safe 

చ్యారలుమై జరుగుచుండును. దీని గో డైన అంచున pp FZ [Ez 
a 


6 నుండ 50 ఇ గములుండ్‌ ఒకొొ__క్కు_టి 001 








EE. 


మిమోలు విలువ గల్లినవై' యుండును, of న 110 దక ము[కోమోటరు 
ర్‌. రాచెట్టు సాకు 3ా ఇది థింబులునకు షర 1 హాశ్‌ 2 స్పిండలు ప.వథ్కు 


భాగమున కొడ్డి లోతునకు స్పిండిలును జరుపు కొనుట కుపకరించేలా నిర్మింపఎడినది. 
6. లాక్‌ రింగు" ఇది బిడ్డ లేక “హైడ్‌ ల ఖగ మాన యుండి స్వీండిలతును కావల 
న లోతువద్ద కదలనీయక లాక్‌ చేయుట కుపకరించును. 


(సి డెస్‌, మై(క్రోమోటరుత్‌ోో రిడింగుతీయు పద్దతి; 110వ పటములో 


ఒక డెప్త్‌ మైకం మోటరు ఏవిధముగా ఉపదమమోగింప బడుచున్న |; వివరింపబడినదె, దినిని 
ఈపరౌోోాగించు En ఈకింగి అంశములు గమనించవలయును, 


2) కొలువబడు రంధిము లోతు కొలతి కంెకే తక్కు_వ-గా యుంజిలా ముందో 
స్పిండిలును వెనుకకు తేవలెను. ఫ్రే పటములో చూపిన విధముగా మైకోంమిటరు "హెడ్‌" 
ను వరయ్కయొక్క_ ఉపరిభాగముమై యుంచి ఒక చేతితో కదలనీయక పట్టుకొనవలయానా. 
0) కంబులును రెండవచేత తిప్వుచూ స్పిండిలును whan జరపవ లెను. రంధ9ములో 
, వర్ము_యొక్క అడంగు ఫై గమున తెగలకుంరా జాగ తవ చవ లెను, d) అడుగసనకం 


క్ష1ఏ 


సపూపించు ముందుగా రాచె టు స్తాప్‌ను బనిరోాగిం చవ లెను, e) సమాన మైన డై త్తిడతో 
న్పిండిలు వద్యుయుక్క అడుగును. తాకి హాడ్‌ లేచి యుండనిచో జీ రింగ్‌ తో 
న్పీండజిలును లాక్‌ చేయవలెను. శ తరువాత మెక్ఫోమోటరు కి తీసీ రీషింగును 
లెక్క 0చవలయున్ను 

ఇంటర్నల్‌. మెకో?ంమిటరులో లెక్కించినట్లుగానే డెక్త్‌ మె,కోమాోాటరులో రీడిం 
గునుగూడ లెక్కి_ంచవచ్చును. (పతీ డెక్‌ మైకోమోటరుతో మూడు డె ప్హ్‌వాడ్డులుగూడ 
లభించును. విని నస్పింపలు స్థానములో జుగెంచు ఎక్కవ కొలతను Wow: వచ్చును, 
0 --25, 25 -- 50, 50 _7క మరియు 75-- 100 మ్విమి.లు గల చేంజ్‌ లలో స్పిండిళ్ల 
మె జులు లు. మిక్కిలి ఎక్కువ పొడుగైన 10,000 మిమా,లు వాడవు వరకు 
xe (పత్యేకమైన స్పిండలు సె జులుగూడు అందుబాటులో యుండును, 

మామూలు మె. కోమాటరు వలెనే రిడింగు తిసుకొని జెప్ప్‌రాడ్డు వొడవును కలిషి 
నచో నికరమెన కొలతి వచ్చును. దీనితో 0,01 మి.మో,ల కనీసపు కొలత వరకు టెప్స్‌ను 
కొలువ వచ్చును, దీని న్పిండిలు పిచ్‌ 05 మిమ్మిోలు కల్లనదై యుండుటచే ఒకసారి 
శైంబులును తిప్పినచో 0,5 మిమిల లోతునకు స్పిండిలు జరుగును. డొంబుల్‌ పై 50 
భాగములు చేయబడియున్నవి కావున ఒకడింబుల్‌ విఫెగపు విలువ 0,5 ఏ6 sy =0, 01 
మి_మో, కొనీన కొలత గల్లినదిగా యుండును 


(డి డెప్త్‌ - మెకోోమోటరు ఉపరూగించుటలో తీసుకోవలసిన 
జూ[గ త్తలు:-_ దినిని జూగ త్తగా వాడనిచో పొరపాటు కొలతలు రావచ్చును, దిని 


'సకంమము గా దాని సౌనములో బవిషింపబడి యుండవలయును. దినిని వర్కు_ప సమముక్డ్త 
మైన తలము మెషిన్‌ చేయబడి యున్సృపుడి ఉపయోగించవల యును మెజరింగ్‌. స్పిండిల్‌ 
బిగించిన పిదప ar pen (విడ్డి లేక హెడ్‌ ను ఒక ఖచ్చితమైన తిలముపపై అొన్ని 
థంబులుయొక్క_ 6౮” విభాగము, ”జీటకొలె ను యొక్క_ “౦” 'భౌగముతో ఏక్టీభ వించు 

చున్పడీ లేనిది పరిశీలించుకొని మె క్రేమోటరులో దోషము లేనపుడే వావవఠెను, లేక 
ఆ వోబుమును లెక్కి_ంచవలయును. వాడిన పిదప కుభోపరచి కొద్దిగా ఆయిల్‌ పూని 
గాని కొరకు (ప్రకేస్టకముగా లభించు బాక్సులో భద్భపరచ వలయును 


12.11 (స్కూ (గాడ్‌ మె[కోమిోటరు (Screw thread Micrometer} 








(ఎ) మె[కోమోటరుయొక (౧ ఆవశ న్‌్‌ త (Purpose of Screw thread 
Micrometer):- మరల యుక్క_ పిచ్‌ తయామోటరు తేక ఎ ఫెక్టి వ్‌ డయామోటర్యు 
కోర్‌ డయామోటరు మరియు అవుట్‌ మడు డయామోటురులను 0.01 మ్రిిమోల కనీసపు 
కోలతి వరకు ఖచ్చతీము-గా కొలు చుటకు పత్యేక ముగా నిర్మించబడిన కదిక రము కురు 
(న్మూ_(శ్రడ్‌ మెకోమాోటరు అందురు, 





116 
(వి నిరా శ వివరములు(0003000060021 details):- దిని యందు అవుట్‌ 


"సె డు మెకోిమోటరులో వలెనే అన్ని ; గములు అమర్చబడి యుండును డిని నిర్మా 
=. అములో యాన్విలునకు బదు 
లం (ప్రత్యేకమైన ఇన్‌ సెక్ట్‌లు 
(inserts) ఫిట్‌ చెముటకో 
వీలుగా “ఫీ9ములో  తేగిన 
పోలు కల్లీయుండును అల్లు 
స్వీండబునకు బదులు (పత్యేక 
మున ఆకారము, కొలతిటుగల 


గేం 
చ జురు రన గ ( న్‌ 
టు ఇన 'సెర్వ బమసులను బిగించు 
టుకు విలుగా స్పిండిలు నూ 


యందు నిలువైన రంధి)ము 
ఎ) (నూ, ఖో yl 'మై(కోమోటరు బి) ఇన్‌ సెర్టులు కల్లి యుండును. ఈచేగాతవ్న 


మిగిలిన నిర్మాణమంతేయు మామూలు అవుట్‌ సెడు మైకోగమోటరులో వలెనే యుండును 
11(ఎ) వటములో దీని నిర్మాణము చూూపబడినది, (న్ర్మూ-(థెక్‌ యొక్క కోణము, 
మరియు పిచ్‌ కొలతలు ఆధారముగా ఇన్‌ సెర్హు లీచులు జతలు-గా 'మె కోమోటరుగల "ప్క్ట్తు 
ఖాశీ-నే యుండును. మెటిక్‌  మరలకు 1 -- 1.75 మిమమా. పిచ్‌ వరకు సరిపడు కొన్ని 
ఇన్‌ సెర్టులు, 175 -- 2,5 మిమో,ల పిచ్‌ వరకు సరిపడే కొన్ని ఇన్‌ సెస్టలు సెట్లుగా 
అందుబాటులో యుండును 111వ పటములో (బి) వద్ద చూపినట్లు శొడ్‌ యొక్క 
అవుట్‌ సె డు డశయామోటరును కొలుచుటకు ఫ్లాట్‌ పేపులోగల ఇన్‌ సెరులు పిచ దయా 
మా£ఓటరును కొలుచునపుడు, యాన్విలు హోలులో ౪₹-అొకారపు ఇన్‌ సెర్టు స్పింద్‌లు 
హోలులో కోను ఆకారపు ఇన్‌ సెర్టలం ఉపరయోగించెదరు కోరు డయా మి” టనును 
స్థాంచక్టు కొలతీలుగల “ళి మరియు ఫిమేల్‌ *౪) ఇన్‌ సెర్టులు ఫిట్‌ చనీ కొలువబడునుం 

(సి (న్మూ_ (శాడ్‌ మె[కోమోటరు ఉపయోగించుటలో గమనించ 
వలసిన అంశ ములు:-_ a) ఇండ్‌ యొక్క కొలంవబచజే వయామోటరును బల్‌ సరి 








యైన ఇన్‌ "సెర్దు పీసులు ఎన్నుకోవలయును, ఫే) పిచ్‌ డయామోటరు గాని కోరుడయా 
మోటరు గాని కొలుచుటకు మెకోోవ్రాంటరును ముందుగా పెద్ద సైజు కొలతను "సెట్‌ 
చేసుకొని తదుపరి జూ(గ త్తగా స్పీండిలును 1 తిస్వుచూ మేల్‌ మరియు సిమేల్‌ ఇన ఇసు 
లలో మర బాగుగ సెట్‌ వేయవలయును, 0) మరవక ఎక్కువ ఒత్తిడిని కల్షించరాదు, 
ఇన్‌ సెర్టుల మధ్య కాళిలో బిగింపబడిన మర కొద్దిగా జాలేలా బిగించవల యును మరి వము 
ఎక్కువ కటకూడ యంండరాదు., గే) ఇన్‌ "సెర్టులు వాటిస్టానములో బిగించిన పిదప *౦0ి 
సెట్లింగు చెసుకొని దోవమును చూసుకొనవలయున్సు 6) 25 మిమిా.ల కన్న AEE 
సె జు వ్యాసముగల మరలను కొలుచుటకు “౦ సెట్తింగు (వక్వేకి మైన సాంచతరు ఇ క్‌ంగ్‌ 
జ వే దు 6 రశ ర 
గ్‌జులం ఉపయోసించి చేయవలయును, 


11'7 
18.12 తతా బు వె[కోమోాటరు {Tube - micrometer) 





ట్యూబులు మరియు పైపుల యొక్చు__ 'గోడల నమందమును అనుకూలముగ 
కొలుచుటకు ఊపయోగింపబడు (ప ౫ స్య నిర్మాణము గలపి టూూబు మై(కోమోటర్లు, 
ఇవి అవుట్‌_సిడు మెకోమాటరు వలెనే నిర్మింపబడి యానల్‌ మ్మాతేము 
బాల్‌ షేపులో యుండును దిని వలన వ(క్రతలముగా యుండు ౫ మై పుగ డలయందు 
బాగుగా తెాకును మామూలు మె[కోమోటరులో యాన్విల్‌ యొక మెజదింగ్‌ పే 
కొంచెము ఫుటాకారపు తలము గ్ర యుండును, ఇదియే ఈశెండింటి నిర్మాణములో గల 
ముఖ్య భేదము, (గాడ్యుయేవ, he, రీడింగు తీయువిధము మొదలగునవి అన్నియు అవుట్‌ 
చెడు మై కేోమాటరు వలెనే యుండును. 


195. 18 వెర్ని యరు క్యాలీపర్‌ ఎ (Vernier Calipers) 


(ఎ) వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్‌ ఎ యొక్క_ ఆవశ్యకత (980056) :- 

(పతి వర్కు 'సాపులో వెర్సి యర్‌ కాన్దీలిప ర్‌ యొకు ఈాకురెరాగ ము ఎక్కు వ-గా 
యుండును, వర్కుయొక్క_ వెలుపలి కొలతలైనన్తూ లోపలి కొలతేలై ననూ మరియు 
డెప్త కొలకలై ననూ రౌండుబారు యొక్క_ వ్యాసము కొలతెలై ననూ, ఒక్క వెర్నియర్‌ 
క్యాలీపర్స్‌ సనహాయముతోనే 0 నుండి 200 మిమీ, లేక ఇంకనూ “పెద్ద కొలత వరకూ 
కాడ కొలుచుటకు విలుగా ఇది నిర్మింపబడి యుండుటయే దిని ఎక్కువ వినియోగమునక 
గల ముఖ్యూకారణము ఇవి వెర్పియరు సూత్రమును పనిచేయును. వీటిలో 0,1, 0,02 
మరియు 0.05 మిమో,ల కనిసఫు కొలత వరకు కొలుచు పరికరములు లఫించుచున్స_ పి. 


1 a 1 ¥ 1 ») 
(చిటెప్‌. పద్దతిలో తయారై న వాటిలో న (| ర్ట! Too స వ్ర ఇం మరియయు 
గళ్‌ అ అollల “కనీసపు పరిమాణము కొలుచుటకు విలగు వెర్నియర్‌ క్య్వాలవీపర్‌్స్‌లు 


అఫెంచుచున్నవి, ఐృియస్‌,ఐ, 3651 -- 1966 సూచనల (పకారము లీ 6 మరియు 
(౧ అను మూడు రకముల మె. టిక్‌ వెర్పియర్‌ క్యాలిష ర్‌సృలం మన దేశ పరిశ మలలో 
పినిరోగింప బడుచున్నని, ఇవి 1000 మి.మొల పరిమాణము వరకు కొలుచుట కుపక 
రించున్ను వీటి కనీసవు కొలత 0.05 మి,మో,లు, 
(బి) వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌ పనిచేయు వెర్నియరు సూత్రము :- 
ఒక సాధారణ స్నే_లుతో ఒక చిన్న స్కేలును ఘా జతసపగచి కొలతను కను 
నొనుట ఈ నూ(తముళో గల ముఖ్యమెన విషయము. సాధారణ స్కేలును (పభాన 
స్కేలు (main scale) అనియు జతగాయున్న చిన్న స్కే_లును వెర్పియరు స్కైెలు 
(vernier scale) అని పిలువబడున్ను (ప్రధాన స్కే్లలుమోద కొంత పొడవును కొన్ని సమ 
భాగములు జేనీ అంతే పొడవును వెర్నియరు న్కేలుమోద ఒక భాగము ఎక్కువ యుండు 
నట్లు భెగములుగ చెయబడి యుండును. (పథాన స్కే_లునకు జతేగా వెర్పియరు స్కేలు 
విభాగ ములు క దిపినచో (పథాన గే న్కు లులోని కనీన విఫెగములో కొంత ఖిన్నము వరకు 
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కచ్చితంగా కొలుచుటకు వీలగుచున్నది, దీనినే వెర్పియరు సూ(తమందురు. దీనిని (క్రీ, శ, 

1630 వ 'సం॥లో (సంచి గణిత శా హ్రజ్లుడు “ప ర వెర్నియర్‌ *” (Pierre Vernier) 

అను వానిచే కనుగొన బడినది కాబ్యక్సి వెర్నియర్‌. క్యాలిపర్‌్స్‌నకు ఆ పేరు వచ్చినది. 
ఈ నూ(క్రము (ప్రకారము వెర్నియర్‌ క్యాలిపర్‌్స్‌లో కనీసపు కొలత (Least ౦౦౪౧0౦ 

విలువ=1 (ప్రధాన స్కేలు విభాగము (1M.S.D)—1 వెర్నియర్‌ స్కె_లు విభాగము 

(1V.5.D) అని లక్కి ంచ బడుచున్నగి. 

(నీ వెర్నియరు క్యాలి పర్‌ యొ క్క. సిర్నాాణ నివరములు (C0॥- 
structional details) :~ వర్కు_హౌపులో ఎక్కునగా ఉపయోగించు వెర్పియగ్‌ 
క్యాలీపరు రకముయొక్క_ నిర్మాణము భాగములు 112వ పటములో చూపబడినని. దీని 
భాగము లన్నియు జాలా సున్నితిమైనవిగా నికెలు కోగోమియం స్టీలు వంటి తుివ్వు 
పట్టని లోహముతో చేయబడినవి, దీనియందు ఒక పొడవైన బద్ద (ఓహ్‌) యుండి 


జ్‌ 
2 pA _ _ ప. నం, 112 


YY 


భాగములు: 1, బీమ్‌. 2 క్టీరమైన బొడ (జూ) 8. కదలు దడ (జూ) 
4 వెర్నియరు స్కేలు 5. లాకింగ్‌ (స్కూలు 0. సూత్ము' మైన కొలత సవ 
రణ కొరకై అమర్భబడేన (నూ 7. ఇంటర్నల్‌ కొలత ఉపసోానగించు 
పొనీవంటి ఫౌగములు రీ, డెక్హ్‌ను కొలుచుట కుపయోనగించు స్పెడింగ తాలు, 


అ 






కా G J 
ఆ వెర్పియిరు 





- క్యాలీవర్‌ స 





దానికి ఒక వై పు కిందికి ఒక చోడ (కొంచెము పెద్దన) వక ఒక బొడ (త్త అంచువత 
యున్నది) గలవు, బద్దమై పొడవుగా సెంటీమోటణ్లు మరియు మిల్లీ మాటర్లు విభజించబడి, 
గు ర్హులం అంెకలు వేయబడి యుండును. దీనికి తాగా 'వెర్ప్టింరుర్‌, స్కేలు, మిగ అంచులను 
జట్లి జరుగునట్లుగా డక (న్యూ_వల్ల బిషెంపబడు యుంన్నగి. గౌర్పియరు సె_లు అంచున 
గూడ భోగముల చేయబడి యున్నవి, వెర్చియర్‌ 'స్కే_లు (క్రింది భెగము మరియు మొ 
భాగమున కదలు చోడలు అమర్సబడిన వీ, బడ్షమె డ్ర్‌ ధ్లీ పాటి ఐాడను జెడలు జరుపుటుమి 
విలఏ7గా బఎడ్జెస్‌ంగు సహ్కూ క క్రీ రుంన్నది, బడ్రకు వుధ్ధలోేోీ సన్న్టనిగాడి యుండి అందు 
పలుచని రూలు అమర్వబడి కడలు దౌడలకు గల బోకెట్టునకు అతుకబడి యుండును, 
కాబట్టి వెర్పియరు స్కే_లును జరిపి నపుడు ఈ రూలుకూడ బద్దనుండి వెనుకొవై పుకు జర 
గును, ఇది డెక్స్‌ కొలత కుపయోగించును. వెర్చియరు క్యాలీపర్యు యొక్క (క్రింది భాగపు 
జాడలతో వెలుపలి కొలతలు, మై ఫెగపు దెడలతో లోపలి కొలతలు తీయుటగకు అను 
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కసూలముగా ఇవి రూపొందించ బడినవి, కపెఫెగపు చొడలు పాలళీలవతె పలు చగాయుండి 
చిన్న రంధిములో వైననూ అమర్ప్చబడుచున్నవి, బద్దమై అనుకొన్నచోట వెరియరు 
సె_.లును లాక్‌ చేయుటకు బకెట్లు పె లాక్‌ నట్టులు గలవు, 

(డి మె(టిక్‌ వెర్ని యర్‌ క్యాలి పర్ప్‌లో విభాగములు మొయు 
కసీనఫు కొలత 2_ మెటిక్‌ వెర్పియరు క్యాలీపద్‌ లలో 0,1, 0.05 మరియు 0.02 
మి,మో.ల కనీసపు కొలతలు కొలుచుటకు విలగు నిర్మాణములు అఫ్టించును. 

01మిుమో,ల కనీనపు కొొలతగల వెర్పియరు కాన్టలీపద్స్స్‌ యొక్క "మెయిన్‌ 
నేలు మరియు వెర్నియరు స్కే_లు యొక్క విఫ "గములు "పెద్దవిజేనీ 118వ పటములో 
ావబడినవి, దీనిలో 9 మిమో.ల పొడవుగల మెయిన్‌ స్కేలు దూరమును వెర్నియరు 
గాలు మోద 10 ఫాగములుగ జేసీ నిర్మింపబడి యున్నది, కాబటి 
ఒక్‌ కా "మెయిన్‌, న్కెలు విఫెగపు విలువ = 1 మ్మిమోా. 
ఒకొక వెర్నియరు స్కె_లు ముఖి గప విలువ = =; మి.బూ లు. 


yf 1) 
"కనీసపు కొలతే= 1 M.S.D. -- 1V.S.D = 1 - 1. =0.1మిమాలు వచ్చును, 


ath 














సె విధముగాన 0,05 మిమో. ల 
త 9; 2 sl asf 61 7 el 9 న MAIN 
నెసప్రు విలువ కొలుచుటకు మెయిన్‌ AT 
జ |] శ్‌ క 6 | 
నేలు మోద 19 మి, మో. దూరము he NERNIER SCALE YO 





x0: క ౪ న్నాం 


2M 
(గ 


సుకొని వెర్పీయరువపపె 20 సమ భోగ 
ములు చెయదవలయును, కాబట్టి కనీసపు పృ నం, 213 01మి.మొషల కనిససు కొలత 
కొలత = 1 శవ - 1 ౪750 = గల వెర్నియరు క్యాలీపరు నిర్మాణము 
1 mm - 12nMm=౦0.05 Mm వచ్చును, 
సె విధముగనే ఇంకా చిన్న కనీసపు కొలతమైన 002 మిమోలు లఫించుటుకు 
మెయిన్‌ స్రేలుమై 12 మమల కొలతను తీసుకొని వెరియరు స్టైలుమోద 26 విభాగ 
ములు చేయవలయును, అప్పుడు వర్చియరు స్కె_ అలుమోూద గల పతీ చిన్న గడి విలువ = 
= మ్హిమ్హాలు అగును, ఇందు మెయిన్‌ నేలు పె పె గల పతి మిమిలోను 05 మి, 
మోలు విలువగల 2 చిన్న భాగము లుండును, కాబటి ఒక మెయిన్‌, స్కేలు విభ "గము 
కాయువ == 0.5 నిమాలు అగును 
కాబటి కనీసపు కొలతీ = 1 main scale division విలువ - 1 vernier scale 
division విలువ ==0,5 -- శ్రీక మిమో=05 -- 0.45==0,02 మిపూ_.లు లఫించును. 
(ఇ) (బిటిప్‌. నెర్ని యర్‌ క్యాలీపర్స్‌రయొక్క విఫాగ ములు మరియు 
కసినపు కొలతలు = (వటివ వెర్టియరు కొ రీపర్బులలో కనీసపు కొలత ౮” 
వకు కొలువబడీ నిర్మాణము గలవి వర్గు_హాపులలో ఉపయోగింప బడుచున్నవి, దిని 
"మెయిన్‌ స్రేలుమై ఒక్షై క్ష. అంగుళ కత 10 పెద్ద ఫౌగములు చేయబడి తిరిగి ఒకా క్ర 


+ చిన్న భి"గములుగ విభ బింపబడి యుండును, అ ఈ సై సైలా 0.025 ఆ 


చిన్న కొలత వరకు పంత్యక్షుముగా కొలు చుటకు ఊఆజపకదించున్ను ఆర్డీ 
కొని 'నెర్పియరు సైలుమె బన భాగములుగా చేయబడి నిర్మింపబడినది. కాట! 
కాలత==1 MSD - 17550 
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కి భాగములు 24 తీసు 
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c 
వచ్చుచున్నది 
(యఫ్‌) వెర్ని యర్‌ క్యాలీపర్స్‌తో కొలత కనుగొనుట:-మె(ట్రిక్‌ కొల 


కలుతో నిర్మింపబడు డిన నెర్ఫియరు క్యాలీపర్సుతో దీడింగస ఈకింది విదముగా లెక్క 0ప 
వలయును, 

2) మొదట మెయిన్‌ స్రేలుమై సెంటీమోటర్లు నోట్‌ చేయవలెను. ర) వర్నియరు 
స్టైలు ఈల) క్ర ముందుగల మెయిన్‌ స్టైలు మిల్లీ మోటర్లు నోట్‌ చేయవలెను. 6) అశ 
అర a] నోట్‌ చేయవలెను. ర్చ) తదుపరి వెర్నియరు యొక్త ఏ భాగము గీత 
మెయిన్‌ సే చె గల ఏదైన ఒక భె గగ) శేఖుతో ఏకీభవించుచున్న గో పరిసలించుము. 
6) HM యొక “౦” 'భెగమునుండి ఏకిభవింపబకిన భాగము వరకు బక్తి ంచ్చి 
వెర్పియరు భెగముల సంఖ్య నోట్‌ చేయుము. 1) అట్టి గెర్చియరు ఫెగముల సంఖ్యతో 
జెరియరు క్యాలీపరుయొ ప్ల కనీసపు విలువను “హెచ్చింప వలయును ర్ర) మొత్తేముమె 
విలువ లన్నింటిని క లిపనచో కచ్చితమైన కొలతి లఫేంచును, 


1వ ఉదాహారణ: 14వ పటములో ఒక మెయిన్‌ స్టైలు నొరియు దాని 'నర్నె 


యిరు నేలు విభగములు “పెద్దదిగా వివరించ బడినవని. ఇందలి దిడింగు ఈకొంది హిగ, 
ముగా లె_క్త_ంప వచ్చును, 
2 3 వప నం, 1141 
ం వెర్షియరు క్య్వాలిపర్సు పె 
21 36 మిమో.ల రిడింగు. 





రి 5 0 {క క 20 25 
2 సెంమో. పెద్ద ఫెగముల విలువ = 20 మిస్మో 
1 సజ్‌ డివిజను నిలువ = 1 మి మా 


158వ 'వెర్నియరు డివిజన్‌ ఏకీభవించు 


చున్నది కాబటి, 18 భెగముల | = 0.36 మి.మో, 
విలువ 0,02 నా 8 


సెం త్తీము రీడింగు 21.36 మిమో 


ననన 


౨వ ఊఉజణాసారణి.. 11రన పటములో బింటిమ్‌ వెర్మియరు క్యాలీప పరు . we స్ట 
కనీసపు కొలత గల నిర్మాణము గల డానిమై 1,395 అంగుళముల రీడింగు చూపబడినస్న 


1s 

అనగా అంగుళముల కొలత శా సబ్‌ డివిజన్‌ ల 

కొలత ౫ చిన్న డివిజన్‌ ల కొలత + ౫5 ప 

వెరియరు యొక్క_ ఏకీభవించు డివిజన్‌ సంఖ్య 
( 1అం!1--0౦3 అం!) + (0.025 ౫6 3 అం॥) "= 

(sr XX 20 అం![) కలుపగా 1-[0.3-£9,75-- 





A 





0.02 = 1395 అం॥లు మొ త్తం అగుచున్నది. ప. నం 115 వెర్పియరు 
(2) వర్ని యర్‌ క్యాలిపక్స్‌ యొక్క క్యాలీపర్‌ వె 1.395 అం॥ల 
ఉపయూాగవములో జాగ త మరియు నంగ రీడింగు, 


& ~ (Care while using a vernier caliper and its maintainance) :- 
వెర్పియరు క్యాలీపర్స్‌తో కచ్చితమైన కొలతలు పొందుటకు మంచి నేర్పరి తనము 


నురియు జాగ తేయు కావలయును కాబట్టీ ఈకింది విషయములు పాటించవలయును* 
1, రీడింగును కనుగొనుకుకు వూర్వం పరికరము యొక్క దౌడలు సక్రమముగా 


యుండి వంపు తేకుంణా యుండవలయును. చెండు చాడనలను జేర్చినపుడు అవి సక 
మముగా ఏకీభవించి మధ్యకాళీ లేనిచో బాగుగ యున్నట్లు గీహించ వలయును 


౫ మెయిన్‌ స్కె_లు మోదగల “౦ విభాగము వెర్సి యర్‌ స్కేలు కై గల “౦” విథాగ 
ముతో ఏకీభవించవలయును క్కి కదిలెడి బెడ అతుక బడిన హెడ్‌ బాగుగ బద్దైపె 
జరుగవలయును, అకు చిన్న సవరణ కొరకు అమర్చిన (స్కూ సరియైన స్థితిలో యుండ 
వలెను, 4. కొలుంచునపుడు డొడలు 'సరియైన పొజిషన్‌ లో యుండవలయును. 5. వెర్చి 
యరు యొక్క ఏకీభవించు విభాగము సస్పఫ్ఫృము గా తెలియుటకు భూతీద్దము నుపరౌరాగింప 
వలెను. 6 అవుట్‌ పెడు కొలత తిసుకొను నపుడు క్యాలీపర్చ్‌ను ముందుగా ఎక్కువ 
కొలతకు సెట్‌ చేసుకొన వలయును. ఫిక్స్‌డ్‌ “జూ” ను వర్కు పె అదిమి యుంచ వల 
యును. కదిలెడు “జూిను నెమ్మదిగా వర్కును తాకునట్లు జరుపవలయును. 7, ఇన్‌ మెడం 
కొలతలు తిసుకొనునపుడు క్యాలీపర్స్‌ యొక్క. డౌడలను కొలువ వలసీన పసెజుకన్న 
తేక్కు_వ కొలతకు సెట్‌ చేసుకొన వలయును, క్యాలీపర్‌ యొక్క దెడలు వర్కు 
యుక్క_ సెంటరు లైనుకు సమాంతేరముగా యుండవలెను, 6, కొలత కనుగొను పొజి 
మన్‌ ను ధృవపరచుకొనిన పిదప క్యాలీపర్స్‌ యొక్క లాకింగ్‌ (న్కూతో కదిలెడు 
వాడను బిషింప వలయును, 

క్యాలీపర్స్‌ను ఎక్కువ కాలము ఉపయోగపడేలా సంరకీంప బడుటకు ఈకింది 
విషయములు పాటించవల యును, 

1. “జూ హెడ్‌ “పై బొటన (వేలుతో చెమ్మడిగా ఒ త్తిడి నిచ్చుచు జరుప వలెను, 
అంతియే గాని “జా” లను బలవంతముగా లాగరాదు. 2 దీనిని స్నాప్‌ గేజి మాదిరి అేక 
వర్కు_పీసులపై చెక్‌ చేయుటకు వాడరాదు. కి, దీనిని ఇతర పరికరములతో కలిపి యుంశచ 
రాదు. 4. పూర్తిగా శుభపరచి కొద్ది ఆయిల్‌ను వూయవలెన్ను రృ కదలుచున్న లేక 
తిరుగచున్న వర్కు_మై వెర్చియరు క్యాలీపర్స్‌తో కొలువరాదు 6 దీనికి నిర్ణయించిన 
సపెన్తైలో 'స(క్రనముముగా భ(దపరచ వలయును. 
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19.14 వెర్ని యర్‌ డెఫ్‌ 2 (Vernier Depth Gauge) 

(ఎ) వర్నియర్‌ డెప్త్‌ గేజి యొక్క ఉపయోగము: వర్కు యందలి 
gr పెద్ద రంథి)ములు లేక సు = యొక్క డెప్‌ ప్‌ కొలతలు కనుగొనుటకు, గాడి లేక స్థారరుల 
యొక్క లోతును క్‌ లుచుటకు ఇప ఉపయోగింప 0 బడుచున్నవి, 

(బి నిర్నాణ వివర ములు (Constructional details) ;-- ఇది వెర్పియరు 
క్యాలీపర్‌ నృ యొక్క నిర్మాణమునే పోలి యుండును కాని దీని యందు జో"డలకు బదు 
లుగా ఒక నున్నని చేస్‌ యున్నది దినిరమొక్క_ వివిధ భాగములతో నహా ఏ కుషి ముగా 

డెప్త్‌ కొలుచుట కవయోగంప బడుచున్నదీ 
3 116వ పటములో వివరించ బడిని. 

ఇవి 100, 125, 150, 200, 250, 300, 
400 మరియు 500 మి.మో.ల మేరకు భోతునూ 
కొలుచు సెజులలో లఫించును. విటి కనీసపు 
తొలత 0,02 మిమిలు గాని లేక ౧౦౦1 అం॥ 
గాని యుండును, వీటిని “ఉప్‌ క్యాలీపర్స్‌ 
లనిగరాడ అందురే. 








పృ నం. 116 = ప్‌ గజి వెర్పియరు డో స్ర్‌గేజిలోే Feed “కాడ్‌. 
ఉపయోగము - 'భాగములు, (1) చెస్‌ (2) పె నిర్మింప సబడి యుండును, 
స్లైడంగ్‌ ౩ కొ వీమ్‌ లేక బడ్ల (7) పె పి జరుగును. AEG మిళష్ళమాటసైి లోను మరియూ 


అంగుళ ములలో విళజింపబడి యుండును, "హెడ్‌ లో ఒక గాడి యుండి జాని అంచున 
'వెర్పియరు న్మేలు(3) అమర్శృబడి యుండును, ఫీకును వదలం చేయుటకు గాని న్‌షెంపు 
నకు "గాని ఒక (స్రూూ(*ఉ "హెడ్‌ నకు అమర్చబడినది, చిన్న కొలత సనవరింపునకు ఒక 
చిన్న గ ర్‌ హాడ్‌ (6) కగించబడ్క, దానికి ఒక (నూూ_(5) నురియం నః ట్రు(9) ఫిట్‌ 
చేయబడినవి. ఈ హాడ్‌ ను Bryn) నహాయముచే వీమ్‌నక బంధించవచ్చును. 

(సీ) వెర్ని యర్‌ జె వ్‌ గజిని ఉపయోగించు విధము:_దినిని పర్నియతు 
డేస్‌ మై(క్రోమోటరు వలెనే ఆపరోగింతురు., దీనిలో ఏమ్‌ యొక్క అడుగు అంచు 
నురియు బెస్‌ యొక అడుగు తలము మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లుగా యుందును. కాబట్టి కొలువ 
చలసీన బోరుమె "వేస్‌ ను స్క్వేర్‌ గా యుండునట్లు యుంచ్చి సూడ లోగల ఏ అడుగు 
అంచు బోరు అడుగున తోకేలా జరువవలయును. లిదువరి సీకొన హాడ్‌ లో బంధించి ' 


'వర్చియరు క్యాలిప ర్‌ వలో లెక్కించిన విధమయుగాసే రీడీింగును క్యా! బోరయయొక్క 
లోతును కనుగొనవచ్చుశు, 


183.19 నెర్నియర్‌ ఎవొటా 13 (Vernier Height Gauge) 
(ఎ) చిరా శె వివర ములు (Constructional details) :- దిని సీర కమా 
వెర్చియరు 'క్యాలీపర్‌ నెను వోలియుండును. 117వ సటములో వివిధ భెగములుు, నిర్మా 
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ఆము చూపబడినవి, దిని యందు బరువై న ఆధారము (1) యుండి దాని అడుగూ తలము 
నున్నని తెలము కలి యున్నది, ఈ ఆధారము ె 
ఒక బెక (బద్ద) (5) నిలువుగా 9౧ లలో అతుక 
బడీ యున్నది... వీమ్‌పె స్తెయిడింగ్‌ "హెడ్‌ (6) 
మరియు వెరియరు స్కేలు (7) జెప్ప గజిలో 
చలన సిగింపబడి యుండును, దీనికి చిన్న కొల 
మాలు నవరించుకొను చిన్న సె ముడంగ్‌, హాడ్‌ 
యుండదు (సూ (+) తో నడుషబడును. దిని 

హైడ్‌ నకు ఒక విషింపు (బాకెట్లు (3) అమర్చబడి 
దానియందు ఒక డౌ (2) విషెంపబడి యుండును. 
ఈ శౌడలు 6 రకాల నిర్మాణములలో లఫించును= 
ఒక్‌ శీ సె్క_)బరువలె సూదిగా యుండి మార్క 0గు 
పనులను గియుటకు చనీకి వచ్చును రెండు శాచలు 
“మెజరింపస “ఫీసులు గలవిగా యుండును మూదు 
చయలు పిన్నులవలి యుండి ఎత్తు వురియు లోతు 
కొలుచు నపుదు వాశబడును 





వ. నం 117 వర్చి నారు = 
మాటు “గజి భాగములు 
తప మేరా ము. 


(ది) సె జు మరియు స్పసిఫికిపనులు (Size and specifications) ;-- 
మాటు గేజులు 0 - 200 మి.మా.లు, 30 = 309౩ 40 - 500, 60 -- [00 మరియు 
60 — 1000 మ్మిమ్మాల రేంజ్‌ లలో లభించును విటి కసొసపు కొలత వెర్నియరు క్యారీ 
పక్ఫొ వలెనే 002 మహలు లేక 0001 అం॥లు గలవిగా లభించును, 

ఇ కొలత రేంజ్‌ , 2 కనీసపు కొలత ఆధభారముగ “హాటు గోబి "స్పెనీసఫె చే 
డును. మోటు జి యొక్క ఫొగము లన్నియు మంచి క్వాలిటీ గల స్టీలుతో చే 
బడీ హొళ్పెనింగు చేయబడి నిర్మింపబడు చున్నవి. 

(సీ) -ఇది+, యర్‌ హాటు గజి ఉపయోగము: .ఇది పొర్తుల యొక్క_ ఎత్తూ 
a వ a 

శొలుచుటకు మరియు సున్చితేమైన కొలతెలుగల వర్కు_ము మార్కి_౦గు పనికి ఎక్కువ 

ఉబయోగవడు చున్నది, దీనిని వాడుటలో ఈక్రింది విషయములు గమనించ వలెను 


ర ర్ల 


Gg 


1. గేజిని సర్చేసు స్లేటుమై యుంచి "హోట్‌ ను కిందికి తెచ్చి, దిని జౌడను సన్చేసు 
కేటువై తాకునట్లు యుంచి నెర్పియరు విభౌగము మరియు ఏకు మొక్క “౦ విఫెగము 
ఏకీభ వించుచున్నదీ లేనిదీ చూడవలెను. 2. మార్కి_౦గు చేయునపుడు సూదిగా యున్న 
'చెదను అమర్చుకొని పటములో చూపినట్లు వర్ధు డై వైనులను గీయవజెను. క్కి ఎత్తును 
కొలుచు నపుడు బెడను ముందుగా వర్దును తాకేలా దించి కొద్ది ఎత్తు సవరించుటకు 
"సక్‌ ఎడ్జెస్రింగు నట్టును వాడవలెను క రీడింగును వెర్నియరు క్యాలీపర్స్‌లో వివరించి 


నట్లు లెక్కి_౦పవ లెను 
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15.16 డయల్‌ శును ఇండికేటర్‌ (Dial Test Indicatcr} 
ఆ 





(ఎ) రక యరుల్‌- కుస్టు ఇండి కేటరు ఆవశ్యక తి (Purpose of Dial Test 
Indicator) :- వధ్దు ౭యొ_క్ర_ ఆకారము మరియు కొలతలలో గల కంటికి కనిపించని 
వేశాను వనాలు. సున్నితిపు కొల పరికరములు ఉపయోనగెంచి కనుగొనుట సాధ్వ్వవదూ 
కాబటి 0 నుండ 10 మిమో,ల వరకు వర్గు యొక్క. అినబు కొలతైపె గల “పహాచ్యూూ న 
లను కొలుచుటకు లేక సూచించుటకు డయబలు కొస్టు ఇండికేటరు ఆనశళ్య్వకతి గలదు, 
వీని డయల్‌ ోజి లేక డయల్‌" ఇండికేటర్లు అనబడు సేర్ల తోగూడ పిలువబడు చుంగాను. 
దీనిని కొలతేను నూచించు పరికరము లేక "పోల్చు పరికరము (comparing instrument) 
గా చెప్పుదురు, 

(వి నిరా ౯ కివనర ములు (Constructional details) :- వెలుపల కనబడు 
ఆకారము, ఫౌగములు 11రీవ పటములో వివరింపబడినవి, ఇని ర్యాక్‌ మరియు పెని, మన్‌ 

నూ(త్రముమె నిర్మింపబడినద్ని దీని యందు ఒక స 
(0236) ఉ లో పొడవైన న్నీవ్‌ 6 ఫట్‌ చేయబడి 
యుండును, ఈ సవ్‌ లో మెజరింగ్‌ సీషిండిల్‌ 7 అమర్చ 
బడి చాని సె పె ర్యాక్‌ వలె వళ్లు కోయాబడీ యుండును, సీం 
డలు అడుగుకొనలో, స్పర్శించుటకు పాయింటు రె 
“గలదు. దినికి “చాల్‌ 9 వంటి మెజరింగ్‌ "ఫిను గలదు, 

కేట్‌ లోపల ర్యాక్‌, యొక్క పళ్లు ఉక్‌ ుంియోనూ ర 

తో జతచేమబడి యుండును, పినియన్‌ బిగింపబడీన సా ,) 
. మాదే) అడుగున "పెద్ద. పళ్ల చక ముండి అది మతు. 
వ నం, 116 పినియనుతో కలియు నట్లుండును. ఈ పినియక్‌ హూ 
డయల్‌ ఇండికేటర్‌ మోదెససే సూచిక ముల్లు పెద్దది పీట్‌ వేయబడి యయుండును 


ఈ. పినియన్‌ నకు (సింగ కం(టోలు అమర్చృబడేన ఒక గేరు నిలు కలుపబడి యుండుటచే 
స్పిండిల్‌ ను నొక్కి్ననపుడు ముల్లు తరిగి మామూలు స్థితిలో “0” స్థానమునకు వచ్చు 
చుండును నరియొక్క_ చిన్న ముల్లు న్పిండిల్‌ ర్యాక్‌ జత జేయబడీన పినియన్‌ హాసు 
మోదెౌన యుండి స్పీండిల్‌ యొక్క కదలికను మి,.మిలలో చూపు చుండును, 
ఇండికేటరునకు ఒక వృత్తాకారపు డయల్‌ యుండి దానిపె 100 భాగములు జేయ 
బద యుండును, 0 నుండి 100 భాగములు పెద్ద ములు చుట్టి వచ్చినచో స్వీండిల్‌ నిలు 
వుగా 1 మిమో, లోతు జరుగునట్లు నిర్మాణము గలదు. స్పండిల్‌ ఎన్ని, మిల్లీ మోటఎగ్ను 
జరిగినది చిన్న ముల్లు చిన్న చయలు రృ లో చూవును డయల్‌ ఇండీశే కేటరును “౧” 
భి "గమువడ్డ "పెద్ద ముల్లు యుం 'జేలా రిమ్‌ 2 ను (తిప్యుకొొన వచ్చును, లేక డయలును 


కదలకుండా పట్టుకొని హెడ్‌ నట్టు ౩ ను 1తిస్పినచో “0” స్థానమునకు 'ముల్లును 
. జరువ ఏలగును,. 
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(సి డయల్‌ కుస్టు ఇండికేటరు కనసీనపు కొలత ౩_ (ధైటిహ్‌ (ప్రమాణము 
అతో నిర్మింపబడిన వరికరములాో TIT అం॥ వరకు కొలతలో తేడాను తనిఖీ చెయ 
వచ్చును మెో(జ్‌క్‌ (పమాణములతో నిర్మింపబడిన వారిలో 77 ము.మాల కనిసపు 
కొలత వరకు తనిఖీ చేయవచ్చును మె(టిక్‌ (ప్రమాణములలో ఇవి 0-క్కి 0-5 
౧-10 మిమో. రేంజ్‌ లలో లఫించుచున్న వి. 

(డి డయల్‌ కస్టు ఇండికేటర్‌ ఉపయోగించు విధము: .. ఇవి ఎక్కు 
వగా న్థూపాకారపు పార్టులు యొక్క_ ఫేసులో కాన్‌ సెంటిసిటీని (Concentricity), 
పాడవులో పారలలిజమ్‌ (parallelismిన్కు బోరులయొక్క_ ఒవాలిటీ (ంY™ality)ని, 
మరియు ఫ్లూట్‌ సన్చెసుల యొక్క_ స్టాట్‌ నెస్‌ (atne55)ను అసలు కొొలకేల్షై ఎంత 
హాచ్చు కేక తక్కువ యున్నది తనిఖీ చేయుట కుసయోగింపబడు చున్నవి. 

ఇవి హోోేల్లింగు పరికరముఅలో బిగింపబడి వర్కుయొక్క కొలత తనిఖ 
చెయబడును. సాధారణముగ మార్క ంగు బ్రైాకువంటి 

అమరిక గల ప్రై ండునకు ఈపరికరము అమర్చుకొని 
ఊఉవయోసించబడును, 119వ పటములో డయల్‌ ఇండి 
శేటరు విగెంవబడి చిన్న బుష్‌ యొక్క కొలతలు 
్గి తనిఖీ చెయు విధము ఉదహారింప బడినది ఇందు 
yi (పత్యేక మైన హోోలరులో కయల్‌ ఇండికేటరు బిగెంప 


బి 





enn 


పృనం119 డయల్‌ ఇండశేటర్‌. బడి యున్నది. ఇది గోజితో బాటుగ లభించును. 
ఆఊఆపమయూోసనెంచు పిభము. 


13.17 నెస్‌ is యర్‌ వపివైల్‌ Un (రాక్ష 5 (Vernier Bevel Protractor) 
రు 


(ఎ) నెర్నియర్‌ బినెల్‌ (ప్రా(ట్రాక్టరు యొక్క. ఆవశ్యకత:.. 
మామూలు (బా(టాకృరు లేక కోణమానిని కోణములు కొలుచుట బేక మార్కింగ్‌, 
చెయయుటు మొదలగు పనులకు ఉపయోగపడును, కాని దీని యందు 1°” బేక 4° కనీసపు 
కొలత చరమ మాతేమే కొలుచుటకు విలగును వెర్సియరు నసూ(జైేము లిధారముగ 
డిగీలో సేవ వంతు లేక 5 నిముషముల కనీసపు కొలత వరకు సున్నితమైన కోణపు 
కొలతను కొలుచుటకు తేక తనిఖీ చేయుటకు వెర్నియరు బివెల్‌ (ప్రొ(టాక్టరు అవసరము 
వర్కు_సాపులో గలదు. ఇది కోణము కొలుచు సున్నితపు పరికరములలో ముఖ్యమైనది. 


(వి) నిరా వివరములు (Constructional details); - వయ్మ_సాపులో 


ఎవెక్కు_చగా వర్కు_యొక్క_ కోణములను కొలుచుటకు ఉపయోగించు యూనివర్చవ్‌ 
పివెల్‌ (పొట్రూాక్ట 5 (Universal Bevel protractor) నిర్మాణము మరియు ఫ"గములు 
120వ పటములో ఈదహారింపబడినవి, ఇవి అనేక నిర్మాణములలో తయారగచున్నవి, 


పటములోగల నర్మాణముతో ఒక 

వృతాకారస్ప) కదలనిడస్కూ_ న్‌ 5 ఒక L 
ఆకారపు బస్‌ లేక ఫీకొడు లెగ్‌ 1 
నకు జతెగా ఒకే భాగముగ వేయబడి 
యుండును. ఈ డిస్కు_ చుఓబ్మా 4 
భాగములు గా జేయబడి ఒక్కక్క 
భాగము 0-9౮? అలో విభ 





ప. నం. 120 యూనివర్పల్‌ వెర్నియర్‌ జింపబడి యుంండును.దిని"నే మెయిన్‌ 
బివెల్‌ (పా(టాక్ట్రరు, స్కే_లు అనబడును. దిని మధ్యలో 

మరియొక వృత్తాకారపు తి తిరిగెడి సైటు యుండి దానిపై వెర్పియరు స్కేలు ఏర్పరచబడి 
యున్నది. ఈ తిరిగాడి = పె ఒక బాకట్లు ఫిట్‌ చేయబడి డానికి బోడనై న 'బేశు లక్‌ 


లెగ్‌ తె (న్యూ._2తో Ee యున్నది, స్‌ బడును అవసరమైన వాజి సనులలో ఎడ్లను 
చేసుకొన వచ్చును మరియు తిరిగెడు స్లేటుతో స సహా 860 లలో బ్లేడును (త్రిప్పి ఏకోణ 
ములో నె ననూ సెట్‌ వేచుకొన వీలున్న ది. 

(సి కనినపు కొలత మరియు విభాగములు (Least count and gra- 
duations):- ఈ పరికరములో కనీసపు కోణపు కొలత డి(గీలో [బన వంతు లేక గ 
నిముహములు. దిని వెర్నియరు స్కేలుపై 23ి లను 12 ఫెగములుగ జేయబడి యుండును. 
కాబట్టి IVvSD=23° తక 1 (స్త. అనగా మెయిన్‌ స్కేలు 2ి భాగములకన్నాా 
92 23 = 16 లం తేక్కు_వ, అనగా 5 నిముహముల కనినపు కొలత లఖుంచుచున్న గం 


మ వ, 


మెయిన్‌ సే_లుమెన 0 నుండి 909 లు ఒక వె వైపునకు మరియు 0 నుండి 90౧ లూ 
రెండవ వే పునకు ఎదులెదురుగా విభజింపబడి డి! hee యుండును అడే వెర్చియరు 
స్క్లుపపె ఈం? ౦ మధ్య్యయుంండి అెండు వె వై పులా 0 15. ౩౮6, 45 నురియు 60 అ అం నలం 
గురి రృింపబడ్‌ యూండునం, 
(డి) రీడింగు ఆ ,_౦చు విధము: 1. మెయిన్‌ సే_లును 0'నుండి వెర్ని 
దమురు నె న్కు_లు-పె పె0౦00 అ మధ్యగల డిగ్గీ? భాగములను మొదట _లెక్కిం. భవతెను. 2 ఏ 


PIKECTON OF KEANE 5ఈ4క6రోర4 3 iN 


పు 
0 ఖలీ $0 జ్‌! - 
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ya 
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ఇ ళ్‌ " 
ఇ 1 | క 
ను 7 న టల 
క 1 ఆగ: శ క ha లో గ = జ్‌ ॥ 
ఇ , i జీ ఫో (జీ (త కచ / mf 
MN కాక్‌ శ Py శృ క్క 
క క్‌ 
మ్న్‌ 










(ఎ) 370 00౫ ర్‌) నిలవ (బి 20% (3 ౫ 5) ని॥లు 
== 8/0 _ 50” కోంఛము = 200 _ 15" కోణము 


పృ నం, 121 వెర్నియరు (వఐెంటౌాక్ట్ర్రరు రీడింగు రా నాహారణలం. 
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పైపుగా ఈ కములు లెక్కి_ం౦పబడ్డవే అచ వై పుణా వెర్పియర్‌ స్కె_లుయొక్కు. 40? 
నుండి లెక్కించగా ఎన్నవ విఫెగము మెయిన్‌ స్కేలుపై 'గల ఒక విభాగముతో ఏకీభ 
వించు చున్నదో లెక్కించవలెను 3. వెర్నియరు స్టేలుపై ఏకీభవించు భాగముల సంఖ్యను 
5 చె గుణించి మొ లేము నిముషములను లెక్కించి, తరిగి డిగీ9లు లోనికి మార్ముకొన వల 
యును శృ మొత్తము శెంటి విలువను కలుపగా కావలనీన కోణము కొలత ఆగను. 
121వ పటములో (ఎ) మరయు (బ్ర) అను పట సహాయమున కీడింగులు వివరింపబడ్డవి, 
13.18 సెన్‌ బార్‌ (Sine Bar) 





(ఎ) సెన్‌ శ్రాద్‌ యొక్క ఆవశ్యక త (Purpose of Sine Bar):-— 


యూనివర్సల్‌ పొంటాంక్టరుతో వర్కు యొక్క కోణమును కొలుచుటకు మా(తమే 
వీలగును. వర్కును కావలనీనంతే కోణమునకు సెట్టింగ్‌ చేయుటకు వర్కుయొక్క_ 
కోంఇమును సెకనుల ఏక్యురసీ వరకు కనుగొనుటకు మరియు వర్కు.ె గల శేపరును 
తనిఖ చేయుటకు సెన్‌ బార్‌ అను సున్నితపు పరికరము వర్గు పోపులో అవనరమై యున్నది, 

(వి నిరా ౯ వివరములు (Constructional details):- సెన్‌ చారులలో 
4 లేక 5 రకముల నిర్మాణములు గలవు, 122వ పటములో వర్కుపాఫులో ఎక్కవగా 
వినియోగింపబడు సెన్‌ బారు నిర్మాణము మరియు డానిని వర్గు "పె ఉవయోగించు విధము 
ఉదహరింపబడునది. ఎలాంమ్‌ స్త్రీలు లేక స్పెలువంటీ 
గట్టి లోహములతో దీగ్దచతుర స్రాకారముగ చేయ 
బడ్కిదినియొక్క_. తలము అన్నియు నున్న్శా గైఇం 
డింగ్‌ చెయబడి యుండును, చివరలయందు శెండు 
న్యూపాకారపు సీలు రోలర్జు అతుకబడి యుండి వాణి 
సెంటర్ల మధ్య కచ్చితముగా 5 అంగుళ ములు లేక 10 
అంగుశేములు తేక 15 అంగుళముల దూరము కల్తి 
కు నం 122 సెన్‌_చారు యుండును. మెటిక కొలతలలో వేయబడిన, 

దాని డాపయోగము వోలర్ల కెందముల మధ్య 100 మ్మ్మిమ్మో తేక 250 
సి.మొ,లు దూరము యుండును, రోలర్లు త. & అనేవి ఒకే డయామోటరు కలి యుం 
డును. చొడీ మధ్యగల రంధ ములు వర్గు ఫపీసుమై విగింపునకు అవసరమైన బోల్టులు మరియు 
కూంపులు ఫిట్‌ చేయుట కుపకరించున్ను 





(నీ) సెన్‌ సూ[తము (Sine principle) :- సెన్‌ బోర్‌ సెన్‌ అనెడి (తికో 
దానా 
మితి కోణ నిప్పు త్తి సూత్రము ఆధారముగ పనిచేయును. 121వ పటములో వర్ధయొ క్త 
PQR |\తిభుజాకారపు భాగములో PQ కర్ణము QR, లంబము మరియు PR భూమిగా 
ఎదుటి భుజము 


యున్నచో “రిఅను కోణంయొక్చు_ మెన్‌ = ను అని నిిర్వచింప బడినది, 
భి 
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కాబీి OR విలువ కినుగొినిన నహజ "నిన్‌ ల వటిలో ఆ విలువకు సురివోవు కోొంంము 
6) PO 9 మా 5 
విలువ డిగంలలో లఖిందున్ను ఇదియే వర్గు యొక కోరం ము అగును, 

చు జెప్పిన హకారము హాటు -గేజబతో సెన్‌ వారు యొ న్‌ చపిరోలరు M1౫ 
కనుగొని సెన్‌ బారు యొక్ష పొకోవుతో భాగించిన మైన్‌ కోణము యొక. నిగ? 


. h శ 
అనగా ఏ106 ది = T అగును 


(డి సెన్‌ బారు ఉపయోగించి కోణము కొలుచుట: మైన్‌ 'చొరుతొ 
గేజి బ్లాకులు ఉపయోగించి రెండు రకాల 'సెక్టింగులు చేయబథుచున్ఫృవిి 1 సోము 
తనిఖీ చేయుటకు నెన్‌ బారును సెట్టింగ్‌ చేయుట. 2 కోణమునూ కొొలుచుకుకు సన 
బార్‌ ను "సెట్టైంగ్‌ చేయుట్న 

1 తెలిసిన కోణణమును తెనిఖ) చెయుటకు సెన్‌ బార్‌ను సెట్‌ చెయుటు:- ఊబి 
హరణకు 80% ల కోణములో సైస్‌ 'బారును అమర్పుటకు మె రోలను ఎన్నో లన గ 


= ర్‌ 
: h ae 
వలయును సూ\(తెము Sin 300 = —₹— ఉపయోగించ వళను. నుని బేర్‌... శ 100 


గ్‌ 


క h h 

మి.మో.లు గలడెనచో Sine 30? = —- అగును అనగా = వూ అగును 
క 100 100 

(Sin 30 = 


చు 
= Cl 
చు 


ను పక్ట్రీలో విలువ), కాబట్ట == 50 మ,సూబు అగును. కాబట్టీ 
నస్తేసు సేటుపె సెన్‌ చొద్‌ యొక, ఒక గొ గోలరును నిరముగా యుంచి. “రండోన గోల 
మ ౧ దె. ఈ Sm గ 9 
or లో =f oq ౨ అ ష్‌ స్వ |) ల. ఇగ, 
రును 50౦0 మి.మాంలు ఎత్తుగల గట్‌ బ్లాముల్పపై యుంచినచో కోణం 30 అక లగును పొతూ 
“సెట్రంగ్‌ చెయబడును, ఆకోణమునకు వర్షా నుయుంచి అతని; చెయవల మును, 








tT ee GAUGE 


జ తెలియని కోణమును కనుగొనుటకు సెను బారును సెట్‌ చేయుట! 123వ దం 


డా 


9 ద్‌ స్‌ జ్‌ జో, ఇవాళ్ళ స్స (1 
ముతో చూపిన విధముగా వర్గుపసున్ను సర్చేసు చుటు యుంచి రెండునై పులా AS 


దాకుల-పెి సున బాపును వప యొక) కణము అంచుపె అమన్మవలను. పెకి యున్న 
౫, మాలా = కా క్‌ ~ ఓ ఇన్‌ 
ఎమ్‌. ఈ ఎరు = గ, కింద దోలకపది ఎమ —h అన కొొలఐవబుదన వర్కు చమొపే rol 


పోలాము నికు ₹ = ష్‌ అగును, ఊఈవిలువను కనునెన్న్యయెడల కోఐ౭ము 

వర్ము_యుక్క_ సెజు చాగుగ పెష్లది అయినచో 128వ పటములో చూపినట్లు 
మెన్‌ చారును వర్కు_ మై యుంచి “హాటు ఢేజితో మై రోలరు మరియు దెనుద రోల; 
చాను సేటుమె ఎంత ఎక్తులలో యున్నది కొలు వదలయును. సెన్‌ వారును కాంపహుల 
సహాయిమున _ వమ్మ్క_యై పిషెంచుకొనవలవఘును, అవసరమైనవో యాంగిల్‌ సేటుడంటి 
జొదానము కమ్నించుకొనవల యును. 


(ఇ) సె క్‌ ణాలు గై. క్క నంరతుణ (Care and maintainance of 


Sine bar):- 1, మన్‌ పారును గరుడైన కలముమె ఉపయోగించరాదు. 2, మెన్‌ చారు 
=టెం౫గగలో నెన్‌ చార నను. వరభాగము సాను కైెటుపె తాకరాదు శి సెటింగం 
వకు ఈడకెవాకాగంచు *బి ౩ ప్లానులు, వను, మరియు పెన చావములను క భివరచి జస 
మాగింశావాను. కే, మన్‌ పారును ఎ: పరిస కులలోను నండు మం వంనారాదు. మ్య 
mT అనో 

కా ెహాం(%లు చ పదలయును_ కాబటి ఇపతింంసలాో సన చావును సక్రమముగా 
అం 6 త్రై ద k= 

అ 


ద్రం దుక నవలయును. ౨5. ఉభయోగించిన తిరువాత్‌ ఆయిన ను పూానీ (కు ్టకముౌా 
న (చదబర7 వల యమాును. 

(యే ) సెన్‌ శూ నిర్భాణములోగ ల ముఖ్య మైన అంత ములు: 
చెన్‌ చారు యొక్క రోలర్ల సమాన వ్యాసములు కలినవిగా యుండవలంయున్ను వై 


కో కేం_వముల మగ్గోన్ది చూరము కచ్చి 


శ! 


" ఇ చీ నా 
నుం డా చముంందవలెను ఇనదయు సము మై 
| క ఎత) మిిమోలు కొలతకు యయుంపవల మును, 
ఫేన్‌ గ ర్లు కేం దములను కొలువ్రచూ గీయును “పెంటురు నెను యెన్‌ చారు పెజలము 


చానా 


వ బ్‌ 

ఇ డా క్‌ 

2 శ అ. జ 
బా న్‌ా కాక 


స్మ వు కనగా 109 ముం బాలు 


షి 
dro 1౯ 


ఘతవనుంం ఆడ తెలములక నసనూంతనిముాా వుుందనల మును. 
13 19 రం గ హా ప్రశ ఎసాజవాబులు (Short Questioas and answers} 


l. 18 the instrument dial gauge a measuring instrument or compa- 
ring Instrument ? స 

జం డయల్‌ జి 0.1౧ మిమాల లోపు కొలతకు కొలిచి అసలె న కెంతెము ల 

గాచు తలను తెలియజేయును. దీనిని 00902౯1889 పవకరముగ "నే జెప్పవచ్చును, 

2. What are the important precautions to be taken before using 
a micrometer ? 

అ 1, పభ “ముగా అన్పిభాగములు యుంచవలయును. 2 “౦౮ి-ఎ(రర్‌ లేకంగా 
చేయవలయును. కి, వాజిట్టు నట్టు పనిచేయు చున్నద్‌ శేనిడి జనా. 
4 "సరియైన సెజు పరికరమును ఎన్నుకొనవలయున్ను ర్న సరియిన పద్దతిలో మైకోం మోట 
రును పబ్టుకొని రాపదమోాగెంచ వలయును. 
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3. Fill in the bianks. 

(a) -- అం ... is measured with a screw thread micrometer 
జి పిచ్‌ సయామోటరు. 

(b) A tube micrometer is used for measuring --* :-: of a tube. 
జం Wall thickness ( గోడల యొక్క మందము), 

(౨) Thedepth of a key way is measured with a 24 -... 22 


Slide caliper. 
=i- Spline depth (స్వైయిన్‌ డెష్త్‌) 
(d) The difference between one main scale division and vernier 
scale division of vernier caliperis termed as ... -«- of the caliper: 
= Least count (కనీసపు కొలత, 


4. Give three main differences between an inch-micrometer and a 
metric micrometer? 


జవ (బిటివ్‌ మైళణోమిటరు | మెట్రిక్‌ మైకోంమోటరు 
1. చేటమ్‌ లైనుకు ఒకే వై పున విభజన 1, టకు ఖై నుక పెన్న క్రింద విభజన 
గుర్తులుండును, చగులంండధును 
౨ దీన్‌ కనీసపు కొలత 001 అం॥లు, ౨. డీని కసీనప్ర కొలత ౧.01 మి.మోొ,లు 
ఓ. దిని స్కా పిచ్‌ వగా అ oll లుండ్మ లె దిని సహా) పీచ్‌ 0.5 మిసోూలు 
శింబుల్‌ మోద 25 విభెగము లుండును, యుండి శింబుల్‌ అందున న0 చిఫెన 


ములు చేయబడి ముండూను. 


5. Whatiis the purpose of ratchet stop in a micrometer ? 
జః మైకో”మిోటురు స్పిండిలును మిక్కిలి పక్కు_వ దూరము "ఫలములోే ఎరుపు 
ఓంకు థైంబులు వెనుక రా చెట్టు స్రాఫు నల్టై అమర్చబవీయాన్నద్ది. దీని వలన స్వీండిలు 
(న్యూ మొద ఎక్కువ ఓ త్తిడె (వయోగెందబడకపంగా జూడ విలగసను. నురియు కొలవ 

డి నళల్చేసుమై గటైగా ఒ 'త్తబనకుం7ా రాచిట్టు నట్లు వదలుగా తీరిగి పోనును. 


6. What is the least count of a metric vernier caliper? 
జి దనిలో 0,01 నిమూ, కనిన మం బల ముర 0,63 ముమ్మాఖ కనకపు గొొఖపెలుం 
గలవి లభ్యమగును. 


7. What ప the least count of vernier bevel protractor ? 

జ్వ- బీవెల్‌ (ప్రొట్రాక్టన యొక్క కసీన కోణపు కొలతి 5 నిలు, 

8. Uptowhat accuracy of measurement a metric dial test 
indicator is used ? 

5 001, 002, 0.001, 6002 సృఫరాల కసిసళ్ళ్చ కొలతేల వధకు డయల్‌ చుస 
ఇండికేటరుతో కొలంవ వచ్చును, 
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a What are the advantages of a vernier caliper over a micrometer? 
_ 1. మె కోమోటరులో కనీసపు కొలత 0,01 మి,మో,లలో మాత్రమే లభించును 
Pp క్యాలీపర్స్‌లో 0,01 మి,మ్హాల్కు 0,02 మిమోలు మరియు ఇతర కనీసపు 
కులు నలు తినుకొ సే నిర్మాణములు గలవి లఫించును. 2 వర్చ్నియరు క్యాలిపర్‌ సృలో 
అవుట్‌ పెడు, ఇన్‌ సెడు మరియు "'డెప్టల కొలతలు తిసుకొే నిర్మాణము క క్రై యున్నది 
మెకో”సూటరు వేరువేరు కొలతలకు వేరువేరు రకములు వాదవలయును, తె వెర్పియరు 
క్వాఫవీపర్స్‌తో 0 మిమో.లు నుండి 200 మి మో.లు వరకు పెద్ద కొలకొలు తీయవచ్చును, 
ఘెక్రో మైకం మోటరులలో వివిధ రకములు యమెజులు ఎన్నుుకోవలసియున్నది. శ, వెర్నియరు 
టీపర నల్‌ గ నెయిడింగ్‌ మెకానిజమ్‌ కావున రీడింగును సెట్‌ చేయుటకు తక్కువ 
a ట్రును. ముక వాంమిోటరులో (సూ మెకానిజమ్‌ గావున దిడింగు తీయుటకు 
ఎవ న నా పట్టును, ర్క వెర్నియరు క్యాలీపర్‌ సలోని “జూలు మెజరింగ్‌ ౫ 
అను ఎక్కు బవ మేరకు తౌకుచూ యుండును కాబ టి పొరపాట్లు అరుదుగా een 
మెకో ఫ్‌ ూశకుతులో యాన్వ్విల్‌ మరియు స్పిండిలొల మెజరింగు పేగులు తాకే భగము 
'స్వల్పమూు. కాబట్టి కొలుచుటలో జ్మాగ తె దచహించవలయును 
10. What is the advantage of a dial test indicator bs 
== 1. కొలతేలో వ్యతగ్టాసమును కనుగొనుటకు 2 వర్కు_యొక్క_ 'సమాంతిర స్ట్‌ 
'తెలుదుకొనుటకు వె వృ త్తముయొక్క_ రౌండ్‌ నెస్‌ను తెలుసుకొనుటకు 4. మైన్‌ చారును 
కిం గ్‌ Fre మరియు అనేకమైన మార్కె_ంగు మరియు మెషిన్‌ సెట్టి ఎస 
క్‌ కయల్‌ ఇండికేటరు లాభకారిగ యున్నది, 


ప 


11. What is the meaning of the word ‘Vernier’ ? 

శ మిక్‌ "పెద్ద స్కెలుకు జతగా చుండి కొలతను కొలుచుటు కువయోాగెంచు మరియొక 
చిన్న నె_లుకు "థిర్స, యర్‌" సె ౨౦ అందురు, డిని మెయిన్‌ స్కేలు. ల గల కొన్ని 
నవొళముల దూరము తీసుకొని ఆ దూరమునే మెయిన్‌ స్కేలు. మె భాగముల కన్ను 

ఒక భాగము ఎక్కువజేసి విభజించబడును. ఈళెండు స్కే_క్ల 'భౌగములకు గల వ్యత్యా 
సమును ఇెర్నియరు అందురు, 

12. How the accuracy of 5 minutes 1s క నా in a Vernier 
Bevel protractor ? 

- మెయిన్‌ డిస్కు_మోద 2? లకు "సమానమైన భి”గములు అనగా 120 నిముషముల 
సెక్పియరు స్కేలువె 115 నిముషములుగా అనగా వైస్‌ 13° లుగా విభ జింపుడే 
ముండును, అనగా 1 MSD~-l VSD=2° -- స్త్ర = ry © అగసను. దీని విలువ 
డ్‌ నియుహములు కసొసపు కొలత అగును 

13. What is the advantage of a Sine bar? 

జ 1 కోంములను సెకనుల  ఏక్వ్యరన వరకు కచ్చి తేమగా కొలుచుటకు 2. వర్కు 
రమొక్క_ కోణంమునకు సెకింగు చేసుకొని తనిఖీ చెయుటకు తె, వర్కు__పెగల కరడ 
కనుగొనుటకు సైన్‌ వార్‌ లాభకిరయుగః యున్నది, 
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TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter = 14, 
1. Drawancatskelch of an out side nicrometer and nams Ui 
parts ల (Dec., 19౧4} 
2. Exnlain the working principle of an out side micrometer? 
(April, ౧/) 
3. Name the diiterent precision instruments which arc used hy a 
hitter ? (April, 07) 
4. Draw a neat sketch of a micrometer barrel and sleeve to Show 
a readins of 0.789 inch. 
వ What are some of the reasons for measurements mad? with a 


micrometer being not accurate ? (April, 64) 
6. Describe the crrors that may occur in a micrometer? How do 
rectify the same? (July, 70) 


7. What is the accuracy up to which measurement can be taken 
in an ordinary micrometer and a vernier micrometer? 
Hint = సర్నియయ మెం ిమూంతులో. ౧000 అననన సులు శస 0,00} 
మె.మో.ల ఏక్యురనీ వరు కొలువ నిలగును. 
8. Whatis a depth micrometer?! (Jin. 50! 
9. Whatis a Screw thread micrometer? July, 60! 
10. State the priiciple of reading a vernier calipers? (Jan. ~ 65) 
IL. Whatdo you understand by least count of a vernier calipers? 
What is the least count of a metric vernicr calipers? How is 1 


arrived at? Explain. (July ~ 78) 
12. Describe with the aid of a neat sketch a vernior calipers and 
mention its proper use and care? (APP - Feh., ౧౮6౦) 


13, Wratare the advantages of a vernicr caliper over a micro 
meter. Show & reading of 4.౮25” on a vernier caliper. (April, ౧4) 
14. W 12619 the principle of avernier Bevel protractor? Draw a 
Neat sketch and its dilferent parts? (APP. - Sep. 13) 
15. What is the least count of a Vernier Bevel protractor? How is 
it graduated ? (Tuly ~— 72) 
L6: Make 2 neat sketch of vernier height gauge and cxplain tS 
working principle ? | (July: 78) 
17. What different types of depth gauges you have scen? Explain 
with the help of a simple sketch the use of a vernier depth gauge 1 
Hint :- జెప్స్‌ గజిలలో 1, మామూలు ఆప్‌ నీటి పా సర్చియరు ఎట్లు న 
డె కాంగ్‌ మున్‌ సెట్టు. కీ హుక్‌ మాబ్‌ నగ, స్పెయిన్‌ “డ్‌ ప as గ్ర ఇప్పలిదగ 
6, కెర్పియర్‌ స్లెయిడింగు క్యాలీపర్‌్స్‌ లోగల 'డెప్స్‌ఫస్‌ మరియు 7, ప్త గజి ప్రా 
మోటరు జెప్స్‌ కొలుచు పరికరములలో రకములు, 


18, What is a dial test indicator? and where is it used? (July, 73) 
19. Describe a Sine bar and explain the uses? (July, 68) 
20. Explain the use of a Sine bar? (July, 74) 


ఆర్తి ఖీ కం 


14. టెంపబ్రట్తువురియు గేజులు 
(TEMPLATES AND GAUGES) 


14.1 పదంచయమదము (Introduction) 

స్పీన్‌ పారులు ఉత్పత్తి చేయబడు పరిళ)మయందు ఒకే సైజు మరియు ఆకా 
ము గలవి వేల సంఖ్యలో ఉత్ప త్తి చేయబడును. పితీ నను కొల పరికరముతో 
కొలుచుట సెజులు 'సరిపెట్టుటు కాలహరణము మా(తేమేంగాక Ma (కమ మరియు 
ఖర్చుతో కూడినపని. కాబట్టి అట్టి పార్టులయొక్క_ ఆకారము మైజూ మరియయు అమరిక 
మను కచ్చితముగా నిక్జయించి త్వరగా తినిఐై చెయబకుటకు ఉపక కించు (పత్యేక నిర్మా 
ణము గల పరికరములను గేజులు మరియు తకుంగెట్లు అందురు. విీటియందు సున్నితేపు 
కొొలపరికరముల వలె విభజింపబడిన స్కె_ళ్లు మరియు ఎర్జోస్తు మెంటు విష "నములు 
యుంపవవు, ఇని ఒకటి లేక ఇెండు పసెజులు మా(తమే కనుగొను కొడు కొల పరికరము 
బంగా గహించవలయును, 


14.2 “గజింగు సిస్త్ర ము _ వ రీకరణ (Classification of gauging system) 

నేటి ఆధునిక పరిక)ిమలయందు ఉపయోగింపబడు కుంటు మరియు ోజులు 
అనేకమైన రకాలు పనినిబట్లి వాటియొక్క. నిర్మాణ మునుబట్టి ఉపరయోగింపబడు చున్నవి. 
ముఖ్యముగా 1. వర్కింగ్‌ జులు 2 ఇన్‌ స్పెక్ట న్‌ గజాలు మరియు తె, రిఫెశన్ఫూ 
సక మాష్టర్‌. గజులు అని మూడు తరగతులు గా విభజింప బడినవి, 

1. వర్కింగ్‌ గేజులు (Working g2ug౭5):- ఇవి వయ్క_్పాపులో ఎక్కువ 
కరచుగా "బెంచ్‌ వద్ద గాని లేక మెపి,న్‌వద్దగాని వయ్మ_పీసు తయారీలో యుండగా వాడు 
ఎడుచున్న ని, Fan - ప) ఫార్మ్‌ జులు (Form gauges) మరియు 2) క్‌ నెస్‌ 
“3 (Thickness gauges) మొదలగునవి, 

౫ ఇన్‌ స్పెక్షన్‌ గలు (Inspection gauges):- ఇవి కేయా= న పార్లు 
యొక్క కొలతలలో వ్యత్యాసము లేక వాటి ఫిట్‌ నెస్‌ తనిఖీ చేయుటకు ఇన్‌ స్పెక్షన్‌ 
పెపార్రు మెంటులో పనిచెయు నిప్రుణులచె ఉపయోగింపబడును, 

ఈదాొ:-- 1) లిమిట్‌ గేజాలు వరియు 2) ఇండికేటర్‌ శోజులు మొదల/సనవి, 

ర్తి మాస్టరు జులు (Master gauges):- ఇవి పె రకాల గేజుల క్కు 

ఏక్యురన్‌ని తివిఖి చేయటకు మాత్రమే వాశబడును వర్కుపై వాడరాదు. 
రా చదా;ః-- 1) సాండార్టు గాజులు మరియు 2) ఎక్కువ సున్నితిపు లిమిట్‌ జాలు ము 
14.35 గేజులయొక్క_. లోహాములు (Materials of gauges) 


గేజులు మరియు తెం“పేటులకు వాడు లోహములు 1, అరుగదలను ఎదుర్కొ_ను 

గట్రిననము 2 స్థిరత్వము కి. కుప్పు నిరోఫించునది మరియు శ మెపి.నేచిలిటీ కలినై 

కంత. అందుచే ఇవి మోాకార్చన్‌ స్థ నీ లు మరియు ఎళ్లోయ్‌ స్తీ సులు క స వాస 
లతో తయారగును, 
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14.4 ఫార్‌ గజులు (Form gauges) 

1. బంష్లేట్లు 2, (నూ పీచ్‌ గేజ్‌ , క్కి రేడియస్‌ గేజ్‌ మరియు 4. ఫిర్లెట్‌ 
గేజ్‌ రకములన్నియు ఫార్‌ గెజులుగా చెప్పబడును, 

[5 శుంచుట్లు వాటి ఉపరెాగ ములు(Templates and their uses):~ ఇవి 
ఎక్కువగా పార్టుయొక్క_ ఆకారము నిన్దేశింపబడిన రీతిలో యున్నద్‌ లేనిదీ తనిఖీ చేయు 
రకు ఉపకరిందును, విత సే “కొంస్తైటు గజులు లేక 
(వాడల గాలం అందురు, వినిలో 1 “మేల్‌ ెం 
సెట్లు మరియు 2 ఫిమేల్‌ అుంధేటు అని రెండు రక 
ముఖంగా యుండును. ఇవి అన్నియు జాబుయొక్క_ కె 
ఆకారము ఏరీతిగా యుండునో అటే కొలత మరియు 
అవే ఆకారమునకు దీ లుకీటుతో చేయబడి పాట్‌ 

వ, నం, 124  కొంప్పెట్లు (తిటుమెంటు ద్వారా పోర్ణనింగు చెయబడును. అనేక 
మైన పార్టులు కెంఫేటు ఆకారములో గలవి కెంస్సేటు సహాయముతో త్వరగా 
మార్కింగు చెసుకొని కాలము వృఛాకాకుం7ా జేయవచ్చును 124వ పటములో 
. ఫిమేల్‌ కొంక్షేటు 2, వర్కుపీనుయొక్క_ ఆకారము కె మేల్‌ అుంస్లేట్లు శ వర్లు. 
సు ర్‌, ఫిమేల్‌ కెం స్తోటులయొక్క_ ఉపయోగములు ఊదహారింప బడినవి. 





jl 


plo 


2. [స్కూ-పిచ్‌ గజి _ ఉపయోగములు;- ఇది మరయొక్క_ పిచ్‌ కనా 
గొనుటకు వీలుగా పలుచని రేకు ముక్క_లమె వివిన 
సె గ్‌ గ్గ పీ-ద్‌ లుగల పళ్లు కోయబడి ఒక సెట్లుగా సోల్లరులో 
No, చో మడుచుటకు అనువుగా 125వ పటములో చూపి 
. క్ష ( దై నట్లుండును, పకకన ఆపళ్లు ఏవిలువగల పిచ్‌ నకు జెంగి 
ల - నది స్టాంప్‌ "వేయబడి యుండుటచే బోల్డు లేక స్ట్రా) 

ప. నం. 125 స్టూ%-పిచ్‌ జి యుక్క_ నురపిచ్‌ ఎంతయున్నదీ కనుగొనవ న్సును. 
కి. రేడియస్‌ మరియు ఫిల్లైట్‌గాజి_ఉపయోగములు (Radius and 
fillet gauge and its use) :~ ఇవి 1మి.మో. 
నుండి 25 మిమిల లోపు వరకు వర్కు_పీసుల 
యొక్క మాలలయిొక్క_ కుంభ "కార పుటాకార 
ఆకారముల యొక్క వ్యాసార్శ ములను కనుగొను 
కుకు మరియు తేనిఖీ చేయుటకు ఉపయోగించును వనం, 126 శేడియస్‌ మరయు 










గ్‌ 


(aD); 





జ ba 





/ 


# 





(ప్రతి సెట్టు లోను 126వ పటములో వలె 16 ఫీల్లెట్‌ “గజి 
కుంభెకార అంచులుగల సైటులు 16 పుటాకారముగ యుండు అంచులుగల మేట 
ళు లగి 


అనుర్సబడి యుందును. 
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14.5 ధిక్‌ సెస్‌ "జులు (Thickness gauges) 
కీనిలో 1, ఫీలర్‌ 2 (feeler gauge) 2. పేర్‌ FZ (Taper gauge) 
మరియు క్కి గేజిచ్దాకులు లేక స్తీప్‌గొజులు (5110 gauges) అను రకములు గలవు. 

1. వీలర్‌ గజి ఉపరోోాగములు:. ఇది మనము ఉపయోగించు చాకును 
పోలి యుండును, కాని అనేకమైన బడులు 127వ పటములో చూపినట్టు ఒక రివెటుచె 
అతుక బడి మడచుటకు వీలు గా యుండును, ఇది కే 
లేక కే, మిమా.ల వ్యత్యాసముతో పలుచని చ్లేశు 
నుండి దళసరి 'బైశువరకు ఒక సెట్టుగా యుండును, ఇండి 


యన్‌ సాండర్లు సూచించినట్టు ఇవి 7 సెట్టులో అభం 
fe చును. నంబరు 1 చెట్టులో 0,01 మి.మ వ్యత్యాస 
ప. నం, 127 ఫీలర్‌ గజి ముతో 003 మిమ్మ నుండి 1.0 మిమ్మ దళసరి చ్లేడులు 
యుండును ఈచ్చేడులు 1వత్యేకమైశన స్టీలుతో చేయబడి సుమారు 100 మి,మో,లు పొవ 

వుగా యుండును. చేడు దళసరి ఆ శేకువపై ముం(దించబడి యుండును, 
ఇవి రెండు పార్పుల మధ్యగల "స్వల్పమైన కాళిని కనుగొనుట కువయోగచవడును. 
1మి.మో. లోను కాళిని కచ్చితముగా లెక్కు_గట్టుటకు ఆకాళిలో ఒకటి లేక అంతకు 
మించిన జ్ఞనులు కాళీలో అమరి 'బ్రైడుయుక్క__ దళ సరినిబట్రి కాళీని లెక్కి_౦-చవచ్చును 
9 శుపర్‌ 2 (Taper gauge) :- వీటిని ఇంజనీర్స్‌ శువర్స్‌ అనిగాడ 


ty 





అందురు ఇవి కేపరగా చేయబడిన పలుచని స్థ్రీలు శేకులు, 
విటిపె అసేక గళుగా విభజింపబడి రేకుయొక)__ వెడల్పు 
౬ య 
క నడి వద్ద ఎంతి యుండునో 128వ పటములో చూపినట్లు 
ము(చెంపబడి యుందును కాబటి ఇవి గొట్టములయొక్క_ | 
రంద్రము సెజుల్ఫ్భు మరియు స్టాటులయొక్క_ వెడల్పులు: 
అ. ధి 

చోరులు యొక్క శయామోటర్లు సుళువుగా కనుగొనుటకు వ 
ఆపయోగింపబడు చున్నవి. ఇవి క్యాలిపర్‌ ఎను పెజునకు పృ నం, 126 ఇంజనీర్‌ న 
సెట్‌ వేయుటకు కూడ పవనికివచ్చున్ను. “పేరునుబట్టి కేవ శుపర్‌ లు, 

రును కొలుచుట కువరౌాగ బడునని వొరబడుదుర్ము కాని మేపరు కొలుచు పరికరముకాదు. 
146 స్ట్రిప్‌ గజాలు (Slip gauges) 

ఇవి థిక్‌ నెస్‌ ను కొలుచు “గేజ్‌ రకములలో మిక్కిలి నున్నితపు కొలతలు తనిఖి 

-చెయుటకు మరియు కనుగొనుటకు ఉపయోగ వడుచున్నవి, మై(క్రోమిటర్లు క్యాలీపర్‌ 
“జాలు ఇతిర రకాల సున్నితసు నేజుల యొక్క దోషమును విటి సహాయమున కనుగొన 
కచ్చున్ను ఇవి దిర్హ-చతుర! సాకారము గాయుండి (పత్యేక వైన ఎల్లాయ్‌ స్రీలు లోహా 
ముతో చేయబడి మిక్కిలి చదువైన సళ్ళేసులు గలవిగా మెషిన్‌ల 'సహాయమున నునుపు 
జీయిబడి యుండును ఇవి రెండు 1గేడులలో 1, వర్కుపాపు గైడు మరియు క ఇన్‌ 
ఫక్షన్‌ (గేడులని లభించును, వీటిని 'గజు శ్లాకులనియు, జాన్సన్‌ జాలం(Johannsen’s 
gauges) అనికూడ పిలిచెదరు 
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ఇంగీ వు గజ కాకులు (English gauge blocks) :- ఇవి 5 రకాల సెటుగా 

య ౧౧ న 

సెళ్టైలలో బెట్ట యుండును. అవి ర1, 49, 41, 35 మరియు ౨58 “౫జి చ్లాకులు కల్‌ 
యుండును గీ! బ్లాకులు గల సెట్లు ఎక్కువగా ఈవయోాగింపబడు చున్నగి. ఇది 
సడను చేశస్తుడైన కార్ల్‌ ఎడ్వర్లు జూన్సన్‌ అను వానిచే నిర్మింపబడినది. అందుచే వీటిని 
జాన్సన్‌ స్పీప్‌ గేజులు అనుచుందురు. పిటి సహాయముతో గాగ. అంగుళము కనిసపు 
పరిమాణము పరకు సైజు తెక్కి_ంపవచ్చును రే] చ్లాకులుగల సెట్టులో ఈకింది విధ 
ముగా బ్లాకులు అమర్చబడి యుండును విటియిక్కు సెక్‌ చెస్‌ (వతిళ్లాపప3ై ము దించ 
బడు యుండును, 





వతి నంబరు _ ll. 
వి 


81 సజు పాకల "సెట్టు వివరములు, 








చరున నం. ఛ్రాకుల చేంజ్‌ Rha dl ఇ 
= మాన... 
1 0,1001'' అం॥ నుండీ 0.1009” అం! J,0001* అం॥ ర్ల 
కా ౧1017” అం! నుండి 0,149” అం॥ ౧౧౮౮1 Sol 49 
త 00500 అం॥ నుండీ ౧950 అం॥ 0.050 అం! 19 
4 1.0000 అం॥ నుండ 4,000 అం॥ 1000 అం॥ 4 
ము త్తే, పె పలు వ. 


(బిటిప్‌ గేజ్‌ బ్లాకులను కావలసిన సై జునకు ఎంపికచేయు పద్ధతి: _ 
ఉదాహరణకు 1,3062 అంగుళముల కొలతకు "గేజ్‌ 'బ్లాకులను ఎంపిక చేయవ లయునన్న్స 
ఈకింది పద్ధకి ననుసరింపవలయును. 
1వ స్తెప్‌ _ మొదటి వదుననుండ ఇచ్చిన సంఖ్యలో చివరి 


అంకె గల బ్ధెకును ఎంపిక చెయవలయును ౧ 1002 ఒకె కమ 
౨వ స్టెప్‌ - ర5రందవ వదుననుండి ఇచ్చిన సంఖ్యలో చివరి 

అంక ఇవతల అంక అనగా 6 గల బ్లాకును అేంహిక 

చెయఐవలయును, ౧.106) కండాన! 
వివ స్టెప్‌ - మూడవ వరుసనుండ్వ ఇచ్చిన సంఖ్యలో ఏకు 'సడి 


పడు చాకును ఎంపిక చేయవలయును, పె ససెప్‌ 
on మా ర్ల 





లలో గల ఫ్థెకులను కలిపి చూనీన ౧1౧00౧ వూగి 
4వ సెస్‌ - నాలుగవ వరుస నుండి 1 అం! మెజా గల 

బ్రోకును కెలుపవలయున్ము 1.000) నాబ్రవనా 
ర్‌ సెస్‌ “= ద ఫెముల విలువ వెం త్తెం కలుపవలయణును, 1.30౮2 మొ సుం 
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14.7 మె(టిక్‌ Hat బ్రాకులు (Metric slip gauges) 


ఇంగ్లీషు గేజి బ్లాకులు వలెచే ఇవి నిర్మింపబడు చున్నవి, మెజీరియలుు అకారము 
ఇతర నిర్మాణ వివరములు ఒకే మాదిరిగా 


















శ యర ఖు 
యుండును. 129వ పటములో మె[టిక్‌ 
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ఈ ప్లైెకుల_పై మె[టిక్‌ (చమాణము 
అలో దళసరి కొలత ముదింపబడి 
యుండును. ఇండియన్‌ సాండర్లుల 
సంస్థచే 4112, M105, M87, 
M30, M33, మరియు M27 అను ఈ నం 
ేజ్రిశ్ఞాకుల సెట్లు ఇారక చెళపు పరిళ )దములలో శాదదచరాషింపదచలనినచెగా 15:2984-1956 
కోడ్‌ లో నీ సిఫార్సు చేయబడినసి. వినిలో MI12 ోేేజుబ్లాకుల సెట్లు అధిక సామాన్యంగా 






నో దం = 
129 మె కిక్‌ 7జి బుక | 


వటీ నంబరు _ 12. 
లు 
M112 7జిల మె[టిక్‌ సెట్టు వివరములు, 


వరుస 'బ్లాకుల లంజ ఛభ్రాకుల మధ్యగల సైప్‌ శేంజిలోగల 
నంబరు మిమిలలో కొొలత మ్మిమా.లలో చ్తాకుల సంఖ్య 
1. 0.001 నుండి 0,009 వరకు 0.001 9 
2 0,010 నుండీ 1.490 వరక 0.010 £9 
తె. 0.50 నుండి 24,50 వరక 0.050 19 
4. ౨5.0 నుండి 100,0 వరకు 25 4 
5 క్షే 0005 జే క సగ అజాత 1. 
మొత్తం పెకుల సంఖ్య 112 


103 ఛాకులుగల మె(టిక్‌ సెట్టు వివరములు: మెట్రిక్‌ (ప్రమాణములలో 
గల ఈచ్లాకులనుగూాడ ఎక్కువ ఉపయోగిం చుచున్నారు. 


1) 0,01 మి.మ్మొల సాప్‌ భతో 101 నుండి 1,49 మి,మో,ల వరకు 49 జ్ఞొకులం 
2) 050 మిమో,ల ఇవ్‌తో 0,50 నుండి 24,50 మి.మ,ల వరకు 19 చాకులు 


విద్‌ నుండ 100 జయా అ వరకు 25 మి,మిల ప్రెప్‌ గల శ లు 
శ) 1.0005 మిమో,ల సైజుగల 2కే 1 సాకు 


ము తం 103 న్త్‌ప్‌ గబులం ఈ "సెట్టులో యుండును. 





వె[టిక్‌ గేజి పాకులను కావలసిన సెజునకు ఎంపిక మేయు పద్దతి : న్‌ 


ఉదాహారణ: 56.975 మి,మో,ల కొలతకు అవసరమగు సిప్‌ గిజులను gE 
జేయుము. అని ఇచ్చిన ఈకింది విధముగా ఎన్నిక జేయవలయును. 
(ఎ) 'సంఖుషిలో ఆఖరి అంక 5 ఏ స్తానములో యున్నది నిగ్భయింపుము. అడి 
0.0౮5 మి.మ్మో, కాబట్టి ఈవిలువగల న్‌్‌ "జ్‌ ముదటి వరునలో లభఖించున్ను కాబటి 
55.975--0.005 = 558.970 మిగులును, 
(వొ మిగిలిన నంఖ్యలో 147 విలువగల స్లీప్‌ గేజ్‌ ఎన్నుకొనవలయును ఇడి 
డవ వరుసలో లఫఖించున్ను కాబటి 55.97] 4757. 5 మిగులును. 
(ని) మిగిలిన సంఖ్యలో 7, 5 మి.మ్మాలు సెజుగల న్లి ప్‌ గేజును తీయవలెను 
మూడోవ వరుసలో లసఫించును, కాబటి ర7. 57,5౫50 మి.మొ,లు మిగులు క. 
(డి) మిగిలిన సంఖ్య 50 ను న కాబట్టి 4వ వరుసనుండి 25 మమల గజి 
బాకులను శెంటిని ఎన్నుకొనవలెను, ఆవిధముగా ఎంపికజేసీన "బ్లాకులు మొ_త్తేం = 
25,000 -+ 25,000 + 7,5-t L47 + 0,005 = 56,975 మి,మో.లు, 
14.6 7జి శ్లాకుల ఉపయోగము - కొన్ని సూచనలు 
ఈబా గంత పభావము (Effect of Heat) :-గజి బ్లాకులు వర్కు_ సాపు (గోడు 
లోనే గాక మిక్కిలి సున్నితిమెన గేడులలో లభించును. విటిని మిక్కిలి జా(గ త్తగా 
ఊపరాగించ వలయును ఇవి సాభారణముగ ఈష్టోగ ఏతే పిభెొవమును తెట్టుకొ స 
స్‌ లుతో చేయబడును, అయినప్పటికి ఉష్హాగ9త కారణముగా. ఏకొద్ది వ్యాకో-చము 
సంభవించిన కొలతలో ఏక్యురసీ చెడిపోవును. గావున ఎయిర్‌ కండిషను చేయబడీన 
రూాములలో సుమారు 6ర F లోపుగా యుండు ఈ మగ తలోే రాపదమోాగిం-చ వలను, 


సిప్‌ గ్‌జులతో ౩ సెజును నిది (ఇంచుట (Building up size with slips):—- 


చు ఉడా పహారణ లలో ప్రకారము స్తి సిప్‌ గేజులను ఎంపిక చేనీన పిదద వాటిని కావలనీన 
కొలతకు ఒకదాని ఒకటి పేర్పుటచే సుకు గజూలు నిర్మింపబడును. “గజాలు ఒకదాని 
కొకటి అంటుకొని యుండుటకు కు రింగింగు?? (wringing) అనే (కియ జరుప వలయును, 

కు “భీట్తాలను నెండింటిని ఒక దాని సర్చెసుడై లె రెండవ చాని సర్చృెసునుంచి రై త్తిద 
న చెండు సర్భెసులు నెమ్మదిగా తింిద్వుచూ- స్పర్శించినచో అవి అంటిపెట్టు 
కొనును. ఇవి అతి సున్నితముగా నున్నని తల 
ములు కల్పియుండుటచే ఇది విలగుచున్నది దీనినే గ 
రింగింగు (౪1081089) అందురు, ఒకసారి రింగింగ్‌ 
చేసిన బ్లాకులు తిరిగి గటిగా (ప్రయత్నీంచిగాని హృనం,180 స్టీప్‌ బగేజీలు - wha 
"వేరుచేయుట సాధ్యపడదు. రింగింగు చేయబడిన ములో రింగింగ్‌ ఊఉఆపరరరాగము, 
అనక బ్లాకులు ఏవిధముగా నిర్మింప బడినది 130వ పటములో చూపబడీనది. 


పక్‌ కర 
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maintainance of gauge blocks):— ఇవి ఇతర కొల పరికరములు మరియు “ేజిలు 
కన్న అత్యంత సున్నితమైన వగుటచే ఏీటినిగూర్చి పిజ్యేక కషెద్ద వహించి సంరకీంప 
వలన్‌యున్నది. (| " 

1. దుమ్ము ధూళి వెళ్లని గటి జాయింటుగల మూతేగల షెక్టైలలో వీటిని యుం-చ 
వలయును. 2 (తుప్పు పట్టకుండా పె టోలియం జెల్లీ వంటి చానిని పూూయుచుంగో 
వలయును, కి. ఎక్కువ ేడుగల చేజెైకులను ఎయిర్‌ కండిషను భూములలో ఉపయో 
గెంచ వలయును 4 ఉపయోగించుటకు ముందు వాటు (తుప్పు పక్టుకుం₹కా పూసిన 
కోటింగును మెత్తటి గసడ్డతో భుభంివరచుకొన వలయును ర్క తుడిచిన గేజులయుక్కు_ 
లము.మై (శేళ్లుతో స్పర్శించరాదుు మరియు సాధ్యమైనంత తెక్కు_వ సమయము గేజిలను 
తులతో పట్టుకొనుచుండో వలయును. లేనిచో శరీరోహ్లోగిత వలన అవి వ్యాకోచము 
జెందవచ్చును. 6 రింగింగు చెయునపుడు ఒకదాని ఫేసు రెండవది 90లో యుంచి 
తెదుపరి ౪0 లలో వాటిని (తిప్పిన ఎక్కు_వ రుద్ద నవసరము లేకుం7ా తరగా రింగింగు 
జరుగును. ఇదియే (క్రమపద్ధతి 7, రింగింగు చేయునపుడు ఎప్పుడు రెండు చ్లాకులను ఒక 
దానికై ఒకటి సమాంతెరముగా అరగదియరాద్దు రీ, శేజులు జాూరవిడిచిన లేక విసిరినచో 
అంచులుపాడై నిరపయోగమగను, వాటిని తిరిగి (ప్రత్యేకమైన సానరాయి ను అరుగదీనీ 
సరిచెయవచ్చున్ను 9. రింగింగు చేయుటలో గరకుగా యున్నట్లు భావించినచో, గేజిలడు 
ఏవైన నాట్టు లేక గీతలుయున్నచో పరీక్నీంచి చూడవలయునుు అట్టివి రింగింగు చేయ 
బజావ్రు 10 రింగింగు చేయుచూ, గేజిలు నిర్మించునపుడు “పెద్ద సెజునుండి చిన్నసైజు 
వరక నిర్మించవలయును 11, వీటిని గరకుగాయుండు పాన్తులమై ఉపయోగించరాదు. 


14.9 నంగ) హా ప వే ఇలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Whatis a template ? 
జ వర్కు ఆకారములోగల కకారముగల సీటు నమూనాను కుంషేటు అందురు, 


2. What are main differences between a gauge and a template? 


(౮! 


1 లీ; 








జ 
వనం, “గ్గజులు "టెం స్లైట్లు 

1. ఇవి బరువై న లోహములు అనగా ఫ్లాట్‌ మమ పలుచని తేలిక శేకుతో 
రౌండు మొదలగు వానితో చేయబడును, నిర్మింపబడును, 

వై ఇవి మెషినింగ్‌ పనులలో అతి నున్నగా 2. ఇవి మెషినింగ్‌ చేయ నవస 
ఫినిప్‌ చేయబడి యిండును రము లేదు. 

3. ఇవి నిర్ణీతమైన సైజులు ేపులుగల్లి రె ఇవి అవసరమునుబట్టి తయా 
తయారు చేయబడి లభించును, రు వేయబడును. 

శ. ఇవి ఎక్కువ కచ్చితముగాయుండి నిపుణు 4 పట్‌ ఏక్యురసీ స్వల్చ్పము. రఫ్‌ 


లవ జా గా వాదబడున్ను గా ఉఊళుయోాగింప వచ్చును, 


14U 


3. What are the advantages of Templates ? 

జ:- 1 అుంసపేటు నమూనా (ప్రకారము అనేక వర్కు_పీసులు మార్కి_౦గు చేయుట 
లేక కొలుచుట తరగా డేని ఎక్ము__వ ఉత్పత్తి సాధించవచ్చును. ౨, ఖరైవెన జాలం 
అవసరము యంంపదు, తి, కొలుచుటకు నె పుణ్యతే అవసరములేదు 





4. Whatare the advantages of gauges ? 
:- 1. అధికోత్స క్ల సాధించుటకు ఉపయోగ పడును 2 వస్తువుల క్యారిటిని "పెం 
గ: వచ్చును, 3 ఇన్‌ "స్పెక్ష న్‌ తెక్కు_వకాలములో చేయవచ్చును, శ మెషిన్‌ 
పారులలో ఇంటరు చేంజెబిలిటీని ( (interchangeability)ని కాపావవచ్చును, 


S. Whatare the main uses of slip gauges ? 

జ్య- 1 సున్నితమైన గేజులలో దోషములను తనిఖీ చేయవచ్చును. 2. మైన్‌ 'బారుతో 
యాంగిలును కొలుచుటలో ఎత్తు సెటింగున కుపషయోగపణును 3. మైక్ఫోమోటరుు 
ఎలాటు సజ మరియం వెర్చెియరు ఏ క్యాలీప పర్‌ సలు మొదలగు కొల పరిక రము లయొకు_ బకున్లి 
రస్‌ని పరీకీంచవచ్చును 4 ఇవి, లేక 7 మిమోల కనీనపు పరిమాణము 
చరకు కొలు చుటకు పనికివచ్చు ను. 





TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 14). 


1. Whatis the use of a feeler, screw pitch and radius gauges ? 
(July. 63, Jan. 65, July 66) 
2. What are the various grades of slip sauges? Give their uses 
and accuracies ? 
Hint వ LS.lL. స్రైండర్హు పకారమం 
1) గండు 0౦ 2) గడు - 1 వు గడు - 1 అని మూడు (రడులుగలవు. 
స్పుడు-0 0,02 మైకానులు, సేడు-!, ౧.10 మ కానులు, “గే9డు-11 0,35 'మైకానుల 
ఏక్యురనీ వరకూ ఉపయోగింపబడును, (1 మై(కాన్‌ =౦.౧01 Mm) 
3. Write brief notes on the care and use of slip gauges? 
(APP. Oct., 73) 
4. How will you check the angle of a component with the help 
of sine bar, slip gauges and dial test indicator ? (APP. Oct., 73} 
J. What is the purpose served by use of gauges on the shop fioor? 
Write a brief note on slip gauges with reference to their grade of 
accuracy and use ? (APP. Sep., 1970) 
6: Write short notes on slip gauges? (APP. March, 73) 


పో 
౬ 


15 అంటరు చెంజేబిలిటి_లిమిట్‌ గేజులు 
(INTERCHANGEABILITY AND LIMIT GAUGES) 
15.1 ఇంటరు నేంజేబిలిటీ నిర రచన ము{(Definition of interchangeability) 


ఇంజనీరింగు పరికరములు పెద్ద మొం_త్త్రయులో తయారుజేయబడుటకు జేచ్‌ (Batch) 
జత్ప్హ్‌ వద్దతి అనునవెంచవలసీ యున్నది. ఒక జెచ్‌ లో కొన్ని మేల్‌ (Male) పార్టులం 
మదియొక డైకాలం కొన్ని ఫిమేల్‌ (Fimale) పార్టులు రూత్ప త్రి చెయబడినపుడు క్‌ 
కరిగి జతిబరంచ గా ఎట్ట లోపము టేకుంరా కచ్చితముగా కిట్‌ కావలని యున న్నది ఈవిభ 
ముగా దెచ్‌లుగా యాన మేటింన్‌ (Mating) పాస్తలను ఒక లాట్‌ నుండి ఎంచ 
కుండా ఒక పార్టు తిసుకొని ఆెండవ లాటులోని మరియొక పార్రునకు bet కెస్టు 
మెంట్లు ననా ఆభలింగ్తు మెప్పి, నింగ్‌ వంటి చనులు ) చేయకుంణా సకమముగా కల్‌ 
కాజ ఢర్యమును ఇంటర్‌ ఛే ంజేపిలిట్‌ అందురు, 


15.2 ఇంటర్‌ ఛేంజేబిలిటే యొక్క. ఆవశ్యకత మరియు లాభములు 
(Purpose and advantages) 
ఆవశ్యకత ఏట తయారు చేయబడు మెషిన్‌ పార్టులు ఇంటర్‌ 'ఛేంజేజి బిలిట్‌ని కని 


న్నా 


యుండుటకుగ్లల కారణములు 1, ఊత్చు త్తి కుమాణంములను నిన్దశించుటుకో ఎ మెషిన్‌ 
పారు లయొక్క__ అసెంబ్లింగ్‌ పని అనుకూల పరచుటకు త సజు ఆకారము మొడలగు 
పారులయొ క కొలతలలో సాధ్యమైనంత సారూప్యం (uniformity) *ెపెంపొందించుటుకు 
మరియు త్త ముందుగా అవసరమగు స్పేరు పారులను తయారు చేయబడి నిల్వచేయుటఓకు 
ఇంటర్‌ 3ం కేిలిట్‌ ఆవళ్య మై యున్నది ' 

కా భములు= 1 మెషిన్‌ పొర్పులను భారీగా (పదేశము, పరి శమలతో నిమి త్తము 
తేకంకా ఎచ్చకైననూ ఉత్ప త్తి చేయవచ్చును. ౨. ఉత్పత్తి ఎక్కు_వజేసి తక్కువ 
ఖుర్చులో తయార చేయవచ్చును 3. మార్కెట్టు సాకర్యమునకు అవసరమగు (ప్రమాణ 
ములు 1పకశ్కకించుట సులభతర మగును 4 విలువైన యం(తేములలో గల మెషిన్‌ 
పాన్షలు అరిగిన లేక విరిగిన నెంటనే మరియొక పార్టును ఏ ఫీట్‌ చెయుటుకు వీలగుచున్నద్ని 
5. అసెంద్లి పనిలో ఆఅవశేటరు ఎట్టి ఎడ్రైస్తుమెంట్లు చేయనవసరము లేదు, కాబట్టి పని 
కా కా పూ ర్హిచెయబడును. 6 లెక మెషిన్‌ యొక్క అ చకమైన పార్టులు విడివిడిగా 
తయారు చేయుటకు విలుపకును, 


15.8 లిమిట్‌ “గజాలు (Limit gauges) 
ఆవశ్యక క a(Purpose):—- ఇంటర్‌ ఖంజేవిలిట్‌ని సంరకీ ంపవయునన్నన్యూ తయారు 


చేయబడు వస్తువు పనికి వచ్చునా లేదా అను నిర్భయించుటకు చాలా ఇన్‌ స్పెక్స ను పద్ద 
కులు గలను. ఇవి కియా పద్దతులలో ఉపయోనెంపబడు పరికరములు నురియా మెష్‌ 
నులఎ ఇన్‌ స్పెక్స్‌ న్‌ నే వస్తువు యొక్క క్వాలిటి స్థాండర్లు మరియు తయారు 
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చేయబడిన రీతులమాద ఆధారవడి యుండును. ఈ పరికరములన్నియు మామూలు మెజు 
రింగు పరికొరములనుండియే అభివృద్ది జేయబడినవి. అట్రివానిలో లిమిట్‌ గేజులుకూడో 
వాలా ముఖ్యమైనవి, 
సాధారణముగ ఎంత నిపుణుడైనను కచ్చితిముగా నిర యింపబడన కొలతిలకు 

ఏపార్టు చెయజాలడు. కాబట్ట కొంతవ్య త్వ్టాసము కొలతలలో యున్న ప్పటి టిక్‌ పార్థమా[తం 

Mme మరియు Pe. వేంజేబిలిటీని కల్లియుండును, అటే బారులు ఉత్పత్తి 
చేయబడి వాటి కొలతలు పరీమవీ,ంచుటకు హెచ్చు పరిమితి కాలుచుటకు ఒక భాగము 
తక్కవ పరిమితి కొలుచుటకు ఒకభాగము కల్లి వస్తువు కొలతేలు కొంతే లిమిట్‌ (సరిమితి)కి 
లోబడి ఇన్‌ నె స్పెక్ష న చేయుటకు వీలుగా లిమిట్‌ శేజులు నిర్మింపబడి యాన్స ని, అందుచే 
ఉత్పిత్తి చ చేయబడీన పారులలో ప పనికివచ్చు వానిని పనికిరాని వాటిని సులభ ముగా నరు 
పరచుటకు లిమిట్‌ గేజులు అవసరమై యాన్నవి, 


రకములు (Types) :- వీటిలో 1, పొార్ధులయొక్క. పోల్చు (Holes) మరియు 





ఇతర లోపలి భౌగము కొలతలు చెక్‌ చేయుటకు వీలైన ప్లగ్‌ గేజులు (plug gauges) 
2, పార్టులయుక్క_ రౌండు వ్యాసమును చెక్‌ చేయుటకు కీలగు రింగ్‌ “గేజులు (ring 
gauges) మరియు త్కి పార్టులయొక్క_ మందమును చెక్‌ చేయుటకు వీలగు స్నాప్‌ గజాలు 
(snap gauges) అను రకములు ఎక్కువగా  ఉపయోగంపబడు, చున్నవి, ఏటీని 
66గో_నోనో) (Gం-NoGo) గేజులు అనికూడ అనుచుందురుు 

TL; ప గ్‌ “గొెజులు (Plug gauges) ఫా ఇవి 131వ వటములో చూపినట్లు మధ 
హాండిల్‌ యుండి శెండువై పుల .స్తాండర్డు కొలతకు నునుపు జేయబడిన రెండు సీలెండోరు 
ఆకారపు చివరలు కట్రయాండును, ఇవి 
రంభముయొ క్ర లోపలి వ్యాసమును కనాలి 7 
(6౮౦) వురియు నో-గే (₹0-6౮0) లిమి 

ప. నం. 181 ప్లగ్‌ గేజిి టల మధ్య యున్నదీ లేనిదీ వక చేసు 
కొనుటకు ఉపయోగపడును. నో-గో వైపు సిలెండరు దగ్గలుగ ఎరుపురంగు గుర్తు కటి 
యుండును, ఇవి వివిధ సైజులలో లఫించున్ను ' మైెజ్యు “హెచ్చు పరిమితి మొదలగు 
వివరములన్నియు మైన ము(ద్రింపబడి యుండును. వీనిలో శేపర్‌ ప్లగ్‌ గేజిల్టు (డ్‌ 
స్‌ “జ్‌జులు కూడ గలవు, 

౨, దింగ్‌ గజాలు (Ring తే = ఇపి రౌండు పొష్తలయొక్క_ వ్యాసమును 
చెక్‌ చేయంటకు ఉపయోగపడును. వీనిలో 
న్లో (6౮6) రింగు మరియు (10-౮0) రింగు ' 
అను చెండు రింగులు ఒక సెట్లుగా వివిధ మైజు 
లలో లభించును కొలత సరిాయున్నచో 
హ నం, 182 ప్లగ్‌ నురియు రింగ్‌ "గజి, రింగు యొక్క రంథములో హాప్టు అవమురునూ* 


4 





భ్‌ MARKED AS RED 








1111 


143 


అకు కనకనే" రింగు రంధంములోనికి హాప్టు వెళ్ళరాదు. రింగ్‌ గేజి పటము 182వ వట 
ములో చూపబడినది ఇవి వెలుపలి వ్యాసము, మరలు, మరియు యేపర్లు చక్‌ చేయు 
శంకు తాజరయయోాగింపబణును. 


38. స్నాప్‌ గోజిలు (51209 g21g౭5):-ఇవి ముఖ్యముగా స్టాట్టు షీట్లు, బ్లాకుల 


యొక్క_ వెలుపలి మందమును చెక్‌ చేయుటకు మరియు. చిన్న ెజు పాష్టుల యొక్క 
వ్యాసములను తనిఖీ చేయంటక ఊపయొోగింపబడంచున్న వి: 
133వ పటములో చూపిన నిర్మాణముగల 7ేజులు ఎక్కు 
వగా లభించు చున్నవి, _పెజెప్ప బడిన జులు ఫ్‌క్‌ ఏడు 
(F1xed) రకమునకు బెందినవ్మి ఇది ఎర్రన సివిల్‌ (adjus- 
table) రకమునకు జెందినది, ది్‌నిలాోోో స 1 హొనింగస 
(Housing) 2, యాన్విల్స్‌ (anvils) 3 (న్మూ_లు 
(screws) మరియు శ, లాక్‌ (నూూ్థ_లు (1001 screws) 
అనెడి భాగములు గలవు. 'మైకోోమోటరులోవలె ఈ “జి 
యొక్క లోపలి కాళీ (829) లో పార్టు నుంచి కొలత 
తెనిహే చెయబడును. యాన్విల్‌ ఒక మెజరింగు ఫుసుగన్యు పౌొనింగుయొక్క_ రెండవ 
వై పుగల సమతేల భౌగము మరియొక మెజరింగు ఫేసుగను యుంచి వస్తువు కొలవబడున్ను 
(కింది వైపు pas al “గే” లిమిటున్కు మైవెపు యాన్విల్‌ *నోనో” లిమిట్‌ ను తెలు 
కును. మెజరింగ్‌ “ఫీసుల మధ్య కాళిని (సూల సహాయమున ఎక్కువ మరియు తేక్షు_వ 


యుంజేలా ఎ స్హుస్ట్రు మెంటు చెసుకొన వీలు కడును. 





145 నంగ వా ప్ర స్ట ఇలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Whatis the name of limit gauge used for ingpecting the out 
side diameter of a shaft? 
*ఒ లిమిట్‌ రింగు గజా, 


2. What is the name of gauge for gauging the thickness of a 
plate ? 

ఇ స్నాప్‌ “గేజ్‌, 

3. What 1004 of limit gauge is used for gauging the inside dia- 
meter of a Bush? 

జుం ప్లగ్‌ “గజి, 

4. What are various sizes of limit plug gauges as pet LS;L. speci- 
fications ? 

= 0-10 మిమో 10-30 మిమా, తె0-6క మ్మిమో; 6-100 మ్మిమ్వోా 100 నుండి 

250 మిమ్మిల మధ్య అనేక సైజులు కలవి లభించుచాన్న్మృవి. 


ఖీ 
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J. What are the various details that are marked on a limit gauge? 





10 m.m. dia meter ? 
ai. “Go-Nogo’ plain plug gauge 10H7. 15S: 3484 


7. What is the difference between a gauge and limit gauge ? 
జః బీబ్తుత్రో 2 కేటక సాంగర్లు చెబు కొలత లేనిలీ చేయబడును. లిమిట్‌ " చ్టుస్రో 


గది Gm 


స్టాండర్లు సెజునకుగల "హెచ్చు పరిమితి మరియు తేక్కు_వ పరిమితిగల టో లలెన్సు లీని 
ట్‌ ను తనిఖీ చేయుటకు ఉపయోగిం చబడును. 


6. What is the common material used for limit gauges? 
జ, ఆ బంగ మెంబర్లు | 'మెజరింగు "ససులుగల భోగములు) అరగని గట 3 న్‌ లుతోనా 


రో ప 
హీండిలు 1 స ము జేలికై న మిక ను లోసహాముతోో నూ నిర్మి ంపబడు చుండును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 15). 


Write short notes on interchangeability of parts? 
(APP. April, 79) 
2. Whatis a limit gauge? Why is it used? (July, 74) 
.3. Explain clearly what do you understand by interchanee- 
ability ? (APP. Oct., 73) 


1. 








16. లిమిట్లు, ఫిట్టు టోలరెన్సు పద్దతులు 
(LIMITS, FITS AND TOLERENCE SYSTEMS) 


16:1 వదదయము (lnutroduction) 

సాధారణముగా వర్కు_పాపులో చేయబడు ఏ శెండు పార్టులై ననూ ఒకే సెజు 
ఆకారము కల్లియుండునట్లు గో-చరించిననూ, hg ఎంతో కొంత వ్యత్యా 
సము కన్సించును. ఏటికి శే మెటీరియలు యొక లోవ మెషిన్‌ లం, పరికరము అ 
యొక్క. లోపము మరియు 3. ఆపశరేటరు యొక్క తు లోపము ఏదై నా కారణమె 
యుండవచ్చును, ఇటు పరిస్థితులలో ముటింగ్‌ పార్టులలో ఇంటర్‌ హౌంజేవిలిటి ఇడి 
వోకుం-ణా ఉత్న్చే శ జ్‌ చేయవలయునన న్న ఒక నీ స్స రమైన పద్ధతిలో పార్టుల తయారిమయమొక్క 
సెజాలు కంల TRIED, పిటీన లిమిట్లు, ఫీట్లు వురియు కరోలళిన్సు 
వద్దకులు గా జెప్పుదు 
16.9 నాం డర్‌ డై = an (Standardisation) 


ca ఛేంజేః జేనిలిటీ గల పార్టుల డాత్వే తినకు పరిశ మల రంగములో సాండార్‌ 
నె జేన్‌ ష్‌ ఆవశ్యకత కా గలదు, స్తీరమైన (పమాణములను నిశ్తేశించుటును 
స్తాండర్‌ మై మై జెషన్‌ అనబడుచున్నది ఇవి ఆయా దేశముల కనుకూలముగా నివ్రైశింపబడి 
యుండును, ప! ఈపయోాగించు బోల్లులు, నట్లు, రివెట్లు మెషిన్‌ పార్టులు 
మొుదలగువాని సైజులు నిన్దకించుట్క శుపర్లు మరల్కు లిమిట్‌ మరియు ఫిట్స్‌ పడతులు 
ముదలగ వాసికి సరియైన అతనా? నిచ్చ nana మొదలగు చర్యలు న 
స్తాంచర్‌. డె జేష హన్‌ చేయుటగానే జెప్పబడుచున్న ది. ఇండియాలో, విటిని ఇండియన్‌ 
స్తాండర్హుల సంస్థ (15[)చ వివిభరంగమలలో అను'సరించచలనసీన స్టైంచోర్డులను సూూ-చించు 
చున్నది, ఇంగ్లండ్‌ లో (బిటిప్‌. సై సాండో కర్ట్దుల సంస్థ అమెరికాలో. pe స్రాండ భల 
సంస్థ ఈస్టాండార్‌ డె జేన్‌ చాధ్యత “వహించుచున్న.వి, దీనివలన ఒకేపద్ధతి (ప్రమాణ 
వను వస్తువులు ఉత్ప త్తి చేయబడి పంపీణీకి మరియు వాడుకకు గూన సానుకూల 
ముగా యంండున్ను 
16.8 ముఖ్య పదముల నిర్వచనములు (Definitions) 

1. నామినల్‌ సైజు (Nominal size):— ఒక పార్టుయొక్క_ కొలత్క అేదా పరిమా 
ఎఇమును నామమా[తముగా సూచించు విలువను నామినల్‌ సెజు అందురు ఈ కొలతను 
అన్వయించియ్‌ మిగలిన వివరములుండును_ 

౨ ఇబసిక్‌ సెజు (Basic size):- లివిటట్లు మరియు ఫిట్లు నిక యించుటకు గల మూల 
శురినూ ఇణఇమును నామినల్‌ = చె జా లేక బేసిక్‌ -సెజు అని ఒశే ' అర్భముతో వాడుచుందురు. 

తె ఐక్ట్యు యల్‌ సజు చు size): పారు లేక వస్తువును కొలువగా లభించు 
నిజమైన లేక య చార్గ్ల మున కొలతను ఏక్ట్య్ర్రయల్‌ మెజు అందురు 

4 లిమిట్‌ లు (Limits) ఏ ఏక్యుయల్‌ మైజువైనా రెండు పరిమితుల మధ్య 
అనుమతించబడును, అవి 1 గరిష్ట పరిమితి (high limit) 2 కనిష్ట పరిమితి (low 
limit). వీటినే లిమిట్లు అందురు, 
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16.4 టోలెన్సులు (౧౦16160663) 
వవరణ:వా-గరిస్ట లిమిటుమై జు మరియు కనిష్ట లీమిటు సై జాల వ్యత్యాసమును టోల 


= Mn 


ఆన్సు అందురు, టోలశిన్సు కనుగొనుటకు సూతేము. 1తిశవ పటములో చూపినట్లు 
భ్‌ 


70% ERaNCE 2G mw Tolerence=High limit of size - Low limit 


కా ofsize. (20.05 - 19.95=0.10 mm టో లకెన్సు 
గలదు. ఈపరిమితికి లోబడి అవనేటరు సైజును ఏర్ప 
శని రచ వలయును. లేనిచో ఆవస్తును పనికిరాదు, ఈ విలువ 
పనియొక్క_ గేండుమోద నిర్ణ యింపబడును, 
ప, నం, 184 టోలలెన్సు టోలరెన్నులలో రకములు; ఒక “పోలు? 
యందు హేెస్రు అమరుటకు టోలలెన్సు రెండు రకములుగా నిర్ణ యింపబడును. 1. యూన 
ర ఇ 
లేటరల్‌ బోల౩నా(unilateral tolerence) 2. చై -లేటరల్‌ (bilateral) టోలశెన్సు. 


యూని లేటరల్‌ టోలరెన్సు :- 

0.04 
ws లేక టోలలెన్సు = 20 MH ye 
అని వా9యబడినచో ఆ టోలశన్సు పరిమితికి సెజులో మార్పు కేవలము హెచ్చుట లేక 
తగ్గుట ఏదో ఒక్కు_టీ మా(త్రమే అనుమతించబడునని ఫెవము. ఇదియే దూనిలేటరల్‌ 
టోలనెన్సు విధానము. యూానిలేటరల్‌ అనగా “ఒకపై పుగా” అని భావము, 

బె _ లేటరల్‌ టోలరెన్పువ-_ నామినల్‌ మైజుమై ఎగువ కొలతికు మరియు దిగువ 










WMA 


టోలరెన్సు = 20 


కొలతకు టోలకన్సు పంచబడి యుండుట చై -లేటరల్‌ టోలశన్సు అందురు ఉదా; 


ఒకయెజు 20 Marge అని వివరించబడినచో అది 'బె-లేటరల్‌ టోలశన్బు అగును బై- 
లేటరల్‌ అనగా “కండు వై పులుగా”” అని ఫెవము, 

తీవియీపునులు (Deviations): చేసీక్‌ జు చాటీ పోవుట లేక తీక్కు_వాగొ 
యుండుట డీవియేహను ((667126101-నివ_ర్తికము) అందురు. ఇవి రెండు రకములు, 

1. అప్పర్‌ డీవియేషన్‌ (Upper deviation):- గరిజ్ణ లిమిటం మైజునకు బేసిక్‌” 
సెజునకు గల తేడా అప్పర్‌ డీవియేషన్‌ అగును. 

2. లోయరు డివియేపన్‌ (Lower deviation):— బేసిక్‌ మెజునకు క ప్ల లిమిటు 
“0.03 
0,0౧2 


డీవియేహన్‌ =0,03 మిమీ 2, లోయరు డీవియేషన్‌ = 0,02 మి.మీ కి గరిష్వ 
లిమిటు సెజా = తెరి 0.03 == 3౩503 మిమౌో; శ కనిష్య లిమిటం సెజు = 85.00... 
0,02 == కిక9రి మృిమో క్క టోలరెన్సు = 85,083-—-84,98 0.05 మి.మాంలుగో 
గంహించవలయున్ను 





షుబానకు మధ్యగల లేడా. ఉదాహరణ “ఎ టైర్‌ సజానకు అనృయించు అప్పర్‌ 


ఇచ 
16.5 ఫిట్‌లు(Fit5) _ రకములు 
ఏవర్ణణ :-ఫీట్‌ అనగా తెలుగులో రెండు ఫెగముల కలయిక అని అర్ధము, 
మెషిన్‌ పార్టుల కలయిక ఫలితముగా ఏర్పడు అమరిక తిరును ఫిట్‌ అందురు, ఇవ్‌ 
కాన్నింటిలోే ₹ వదులుగానూ మరి కొన్నింటిలో బిగువుగానూ యుండవచ్చును. ఈ ధర్మ 
మును బట ఇవి వివిధ రకములుగా వస్తకరించబడినవి, దినిని వివరించుటకు మెల్‌ పార్టగా 
సు (shaft) ఫిమేల్‌ పారుగా *హోలు) (0169) ఉదాహరణలుగా తీసుకొందురు, 
రకములు (Types) :- 1.వ్‌.1. సాండర్గులో ఇవి 3౩ తరగతులుగా విభజింపబడి 
నవి, అవి తిరిగె మరికొన్ని రకములుగా విభజింపబడి వేరువేరుగా పేర్లు పెట్టబడి పిలువ 
బడుచున్నవి. అవి ఈదిగువ విశడికరింపబడినవి, 
1, సా యరెన్స్‌ ఫిట్‌ లు (Clearance Fits): ఇండు పార్టుల అమరిక మధ్య 
ఎంతో కొంచెము కాళీ కల్తీన Bale కీయ 
నర చెను ఫిట్‌ అందురు 135వ పటములో చూపి 
నట్లు రం(భముయొక్ళ__ సె జు ఇరుసు వ్యాసము 


కన్నా ఎక్కవగా యుండును, కుశకిలాగో ఎక 
వగా ఉపయోగించు పుట్లు బాకి ఉపళయోగ 


ప. నం. 125 క్లియరెన్స్‌ ఫిట్‌ ములు క్ష్‌ (నం, 13) లో వివరింప nas 









Cred ఇట 
om 


యయా 












రోంధ్ర, మీ MOLE? 


ఇ రును {SHAFT) గో 





పట్‌ నంబరు - 18. 
లు 
కి యలెన్సు -ఫిట్‌ లు = ఊపరౌాగములు. 


కంభము మరియు 





tas ఫిట్‌ యొక్క_ క్వాలిట్‌ ఉపయోగ వివరములు 
H:; gs నున్నితపు నడకగల ఫిట్‌ 'చెరింగులయందు. పిస్ట్వను మరియు 
{Precision ruaning fit) వీలండరు అమరికలయందు మొదలగు 
సున్నితి విఫెగముల ఫిట్‌ లలో 
చా ఈదర 
బు రన్నింగ్‌ ఫీట్‌ గేరు మురియం హెష్ట్రల అమరిక ఎల 
{Close running fit) క క మోటారు "మరియు పంపుల 
లేక్‌ సియిడింగ్‌ ఫ్ఫ్‌త్తీర్‌. ళో పౌష్టుల ఫ్రటింగ్‌ లు 'వందలగు చోట్ల 
చాడెదము, 
కశ ఈం నార్మలు రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ ఎక్షో_వ వేగముగా తిరిగెడు' టృశ్సెన్‌ 
(Normal running fit) జనరేటర్లు మరియు పెద్ద మోటార్ల 


చేక ఈజీ రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ 'బేరింంగల ఫిటింగ్‌ లలో చాడెదరు, 


14$ 





Hg d: లూజ్‌ రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ లూజ్‌ పులు, ప్లే మ్మర్‌ చాక 

(Loose running ft) (plummer block) బెరింగులు నెం 

దఅగు వాని సిటింగ్‌ లో వాదదరు 

Hy, cy లేక స్టాక్‌ ర్‌స్స ంగ్‌ ఫిట్‌ ఇద్‌ ఎక్కువ "కారీ గలది అగుటచె 
11100 (Slack running fit) బేక్కు_ వగా రఈాపరూోాగంపజిడదు. 


భవ డవ న లాటా లాలు 
గమనిక :-- క్ల రంథొము గుర్తు జె, 6౦ రే అ పే క వ్లూరా ఇరుకు తరగతులు, 
ర ర 7 వైరా ఫిట్‌ మొక్క ైడులు, 
ఇ. ఇంటర్‌ ఫిరూరెన్‌ ్స ఫట్‌ oo(Interference fit5):- ఇరుసును ఫిట్టుచేయు 
al కుకు రంధిము నిరోధించుచుండు ఫిట్లునూ 
కతా ఇంటర ఫ్‌యౌన్సు ఫ్‌ట్టు అందురు. 
136వ పటములో చూపినట్లు పూన 
సై జుకన్ననూ “సలు” మైజు "దిన్హవగా 
యుండును,పిటిలో ఎక్కువగా ఆపయోా 
గించు : గుల వాటి రకములు మరియు ఈష 


/,//444 4 44 బోర iby జో పట్‌ (నం 14లో టక దీక 
సః, నం, 136 ఇంటర్‌ ఫి యన్న పకక రింప బడినవి. 
పట్టే నంబరు - 1డీ, 
ఇంటర్‌ ఫయశన ఫిట్లు - రకమూలం = ఉఊపరౌరాగ ములం 
రంభగిముల మరియు 







(CHTERFETENCEY) 


సాభారణ ఊపరౌరాగ 


5 


క్ష్‌ 
సట్టైయొక్క 'క్య్వాలిట 








ఇరుసుల జతలు విచరములం 
Hy pe ("పిస్‌ ఫిట్లు (Press fit) మెషీన్‌ పాధులు సుళువుగా విప్పుకో: 
బడి బిగించే ఫిట్టులో చా?కదరు. 
H+; 1; డ9వ్‌ ఫిట్లు Ein డై న ఫిట్టులో వాడెనరు 
Hy §; కాంప్‌ జే 9న్‌ పుట్ట ద్ద కాస్ట్‌ మల్‌ పాస్టులను యా 
ద్‌యని పద్ధతిలో చేయు ఫిట్లులకు 
దీనిని బాకోదరు, 
Hs U4 ఫోర్సుపిట్లు లేక శాత ష్షతేముగా పొర్టులం అభుకబడు 
శోక షింక్‌ పెట్టు ఫీటింగ్‌ లలో దినిని వాడెదరు, 


కం U¢ (Shrink fi 0 
లి. (టానస్సివన్‌ ఫిట్‌ (Transition Fits):-ఇవి ఇ కెండు తరగతుల ఫిట్టు 


అకు మధ్యస్థము-గా అవురును, ఈఫిట్టు భులితము-గా 5 యకన్స్‌ ఈ లేదా ఇంటర్‌ సియా గెన్ఫూ 


పడ నా యుండవచ్చును, hu ల పిళ్టుల రకములు ఈపరారాగములు 15వ పీలో 
కవిం చబడినడి, 





పట్ట నంబరు -_ ఫ్‌. 
(టాన్సిషున్‌ ఫిట్‌ లు - రకములు _ ఉపయోగములు. 





"2 నా కిర్‌ యొక క్యాలిట్‌ ఊఉఆపయూగ వివరములు 
35 కేక  పువ్‌ఫ్‌ట్‌ (Push ft) పార్తులు కచ్చితముగా భాకెషన్‌ చెయబడి 
Jé విక చేయబడు ఫిటింగ్‌ లో వాడెదరు 
Hy, kK; లేక స్‌ు ఓక్‌ కియింగ్‌ వ ఇదియే నిజమైన (టాన్సిపున్‌ ఫ్‌ట్‌ = 
H: ks (Light keying fit) పిన్నులు, షోష్టులు-కమొక్క_ ఫీటింగ్‌ లలో 
లేక రింగింగ్‌ ఫిట్‌ వాడెదరు. 








16.6 అల వెన్పులు ఏను య రెన్పులు (Allowances and clearances) 
వౌ 
అల నెన్సు వివరణ: ఏరకము ఫీ క్‌లోరయైనన్తూ 1వస్వేకించి నిర్భయించిన 

రంధ్రము సెణానకు మరియు ఇరుసు సెజునకు గల వ్యత్య్వానమును అలవెన్సు అందురు. 
ఇది బు౭9 తేక ధన విబువలు కల్లినతై యుండవచ్చును. ఇడి శి విభాగములు "గొణోంచ 
బడును. అవి 

1. గరిహ విలువగల అలవెన్సు (Maximum allowance ):- గరిప్ష మైన రంభ్రము 
సెం నుండి కని: సామెన ba యబజూను తిసీజే మగా మెక్ట్సి మమ్‌ అలవెన్సు వచ్చును. 


నో 


లె నా అలవెన్సు (Positive allowance) వా ఇరుసుయొకు_ వ్యానము 
చిన్న. రంధిముయొక్క_ వ్యాసము పెద్దదిగా యున్నచో ఇలించు ఫీట్‌ యొక్క అల 
వెన్సును వోజిటివ అలవెన్సు అందురు, 
నె నెగటివ్‌ అలవెన్సు (Negative allowance):- ఇరుసు వ్యాసము రం(గ్రాము 
యమొక్క_ మైజుకన్న సెస్టవె యున్నచో భలించు ఫిట్‌ యుక్క. అలవెన్స్‌ను నెటివ్‌ 
అలనెన్సు అందుర్ను 

కెయిరెన్స్‌ క్రువనవద ౯ రంధ౨ముయొక్క తకయామాటచు కొలతకు ఇరుసుయొ క్ష 


శయామోటరు కొలతకుగల వ్యత్యాసమును కి యరెన్స్‌ అంటారు. ఈ వ్యత్యాసము వల 
నెనే రంధిములో ఇరుసునకు తగిన ఫీట్‌ లఖించుచున్నది. దినిలో మేక్ట్రిమమ్‌ క్లియశెన్స్స్‌ 
మరియు మినిమమ్‌ క్షి యరెన్‌ష అను రెండు రకములు గలవు, ఫిట్‌ యొక్క_ రకమునుబళట్టి 
వదె మారుచుండును, 

మ, మేక్ట్రిమమ్‌ క్ష 5 యను (Maximum clearance) :- మేక్సిమమ్‌ రంథ్రము 
యొక ౬ లిమిటు -సిజునుండ్వి ఇరుసుయొక్క_ మినిమమ్‌ చిమిటు సెజును తీ తిసి వేయగా 
వచ్చు విలువ, | స్త 

2. మినిమమ్‌ వీ సయ సెన్స్‌ 3 రం(ఇముయొక_ కనిష్ట లిమికు వ మరియు షా 
యొక్క, ముకి నుము విరుటుం "బె నెజాొల వ్యత్యాసము, 
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16.7 హోలు - బేసిన్‌ మరియు పాష్ట్‌ కసిన్‌ స్రోండర్షులు 
వోలు చేసిన్‌ ప (Hole basis system) :— లిమిట్‌ ల్కు ఫిట్లుయొక్చో.. 


కొలతేలు సాండర్లు జేయుటకు అనుసరించు ప పద్ధతులలో ఇది యొకటి. he రం(భ్రమం 

|| యొక్క కొలత స్ధరము-గా యుండి వివిధ తరగతుల 

భోలే స్య కతర్‌ లుం ఏర్పడుటకు హాష్టుయొక్క సై సి జులు మారుచూ 

కం కో” యుండును. 187వ పటములో. 1 రన్నింగ్‌. ఫిట్‌ 
+5 











జ 


ANNAN ote ways (running fit) 2, సైయిడింగ్‌ ఫిట్‌ (Shing fit) 

we గ మరియు తె ఫోర్సుఫిట్‌ (Force fit) లకు రంగి)ము 

వ, నం. 187 హోలువేసీన్‌ కొలత సీ రముగాయుండి ఏర్పడినవి గావున పోల్‌ 
పద్దతి ఫిట్లు బెసీస్‌ (రంభ్బిము ఆధారముగా) గల సీస్తము అనబడు 


చున్నది ఈపద్ధతిలో ఒక పోలు మైజుమైగల కనిస్థ మరియు గరిష్ట లిమిట్లు అన్ని రకాల 
ఫ్‌ శక్‌ లకుస్తి రముగా యుండును, 
లాభములు(advantages):— రః పద్ధతి 5.1. LS.L. మొదలగు స్రాండర్డులలో 
ఎక్కువ వినియోగింప బడుచున్నది, అందులకు కారణము (క్రింద పేర్కొన్న లాభ ములే. 
1 నామినల్‌ సైజు రంధిమునశకే వర్తించును. డిళ్లు, రీమర్గ్షువంటి ఫిక్సొడు ' 
సెపొలుగల పరికరములతో రంభథములను నామినల్‌ _సెజునకు సులభ; ముగా కోయ 
వచ్చును. 2, రం(ధముయొక్క_ సై జులలో "హెచ్చుతగ్గుల అవసరములేదు గావున అనేక 
మైన కటింగ్‌ టూల్సు అపసరముగూడ యుండదు, 3, విటియొక్క_ కొలతల ఇన్‌ స్పెక్టన్‌ 
ఫ్టగ్‌ “గీజులవంటి ప పరికరములతో సులభ ముగా చేయవచ్చును. 


పాఫు బేసిన్‌ పద్దతి(508% basis system).-ఇరును ఆధారముగాగల లిమిటు 
న! ద్ద 


షై 


Dy 
(శ్ర 





సీస్త్రము, ఈ పద్గతిలో ఇరుసు యొక్క. సెజు స్ట 


C= 


haa యుండును. కావలనసీన తరగతి ఫీట్‌ నక 
సా రంధిము యొక్క సైజు మారుచూ యుండును, 
వ 13రివ పటములో ఈపదతిలో గల 1, గన్ని ంగ్‌ 

ఫిట్‌ (running fit) 2, 'సయిడింగ్‌ ఫీట్‌ (81+ 






rr Em 









NN 






జీ5౧2 frou tron 
చల్పాజలార. కరకర race ding fit) మరియు లె, ఫోర్‌ “(ore fit) 
ఇ నం 185 హెప్టు బేనీస్‌ లు ఉదహరింప బడినవి, ఈపద్ధతిలో ఒక నామినల్‌ 
పద్ధతి = ఫిట్లు ' సెజు పాష్టమైగల గ రిప క కనిష్ట పరిమితులు, 


అన్ని రకొల ఫిట్‌ లకు ఒకేవిలువ గలిగి న్లీ రముగా యుండును. బేసిక్‌ హాస నష 
ములో టో లకన్సు స్ట ఆ చవయామోిోటరుకు లే ముఖుముగా నిర కృయించబడును, న్‌ 

లాభములు (Advantages): = ఇది ఇంజనిరింగులాే వ్రత్యేః పనులయందు ఊప 
మమోషింపబడుచున్నద్ని 1 పిస్టన్‌ పిన్నులం పిస్ట్రనులో ఫిట్టు చేయుట పాస్టుబిసీ స్‌ గానే 
చయబడుచున్భది. 2 చాల్‌ ' -చేరంగురమక్క గుండ్లుగల చ(ట్రుమం యొక్క ఫిట్టు సాఫ్టు 
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చాకీకొ గానే చెయబడుచున్న_ది. ద్ర హావ ఇంజనెరింగసు, మె వ్‌ ఇంజన్‌రిం/స మెషిన్‌ 
పార్టులలో రంధ్రముల సెజు సులభముగా మార్చవచ్చును. కాబట్టి పాప ఫు సైజు మార్చ 
రంగా తగన విధముగా ఫ్‌ట్టు చేయుటకు వీలగును. 4 కొన్ని “సం ందర్భాలలో bee 
ముందుగానే తయారు వేయబడి అందుబాటులో యుండును, కాబట్టి రంఢథమును వానికి 
తెగినట్లు మార్నుచేసి ఫిళ్టు చెసుకొనుటకు విలగునుం 


16.8 లివిట్‌, సి మలు (Limit systems) 


వివిధరకముల  ఫిట్టుల యొక్క. ఏక్యురన్‌ (Accuracy) గేండులను నిర్హయించి 
స్తాందోర్టు జేయుటకు bs సీస్తములు వృద్ది జియబడినవి, 1. న్యూూఆల్‌ లిమిటు (New 


all Wks సీసము, లై (బిటివ్‌ (British) స్తాండర్ణు లిమిటు న్వీస్రము మరియు 3. ఇండి 
యన సాండర్షు లిమిటు సిస్తములు అను జా. ము ఖ్వమెన రక టో గలవు 


(1) న్యూఆల్‌ లివిట్‌ పి సము(New all limit system):™—\ప( షభ కాముగా 
(బటన్‌ డెకములో ఇది ఉపయోగింప బడినది 12 అంగుళముల _సెజు లోపులో ఫిట్టు 
చేయబడు హోబలు మరియు ల అరక లిమిట్లు నర్షృయింపబడి ఈసి] స్త్రము తయా 
వైనది. ఈనస్తము 1 ఫో ర్ఫ్పు ఫీట్టు (F}) 2, డైవింగ్‌ కీ ఫీట్లు (D) క, ప్రుహ ఫట్లు (P) 
మరియు 4. రన్నింగ్‌ ఫీట్లు XY2 అను రకముల ఫ్‌ట్టులకో మా[తమె పరిమితిముగా 
యుండుట ఎక్కవ వినియోగములో లేదు. 


(2) (చిటిమ్‌. స్రాండడ్డు కివిట్‌ సిన ము (B.S.1. limit system).- ఈ 
పద్దక్‌ లో 0.04 PT మల నుండి 19.69 వా సె జువరకు 21 రకముల ఫీట్లు 
నిర్గ యింపబడి వృగ్ధి చేయబడినది. ద్‌నియందు 16 ల టోలలెన్సులు అనుమతించ 
బడినవి, ఈ నము ముఖ్యముగా హోలు బేసిస్‌ పద్దతిలో రూపొందించ బడినది, 21 రక 
ముల, రంధ)ములకు ABCDEFGHJKMNPRSTUVXYZ అను పెద్ద అతుర 
ములతో పేర్లు పెట్టబడినవి, వీటికి సంబంధించి యుండు ఇరుసులకు అవే చిన్న అక్షరము 
అతో గుర్చి ంపబడొన వి. wea చను (గేడులను 1 నుండి 16 వరకు నల అంకెలతో తెలియ 
చేయుదురు, ఊచాహరణకు ఒక B.S. ఫట్టును 1; f- అని (వాయవలయున్ను 


డయామిోాటరునుబటై కోలరెన్సును నిర్గ యించుట?- సాధారణముగా 
మేటింగు పార్టల తయారీలోనే టోలకెన్సును నిర్ణయించు అవసకము గలదు, లేనిచో 
అవి కావలనీన రీతిలో పుట్ట గాను టోలరెన్సు ఫృట్టుయొక్క_ అలవెన్సుకు లోబడి 
యుండవలయును. అలవెన్సు మెైజునుబట్టి హెచ్చును. కొన్ని మెష.న్‌పార్టులకు తయా 
కముల ఫీట్టులలో అనుభ వజ్ఞుల చె నిర్ణ తు. నిఫార్చు చెయబడిన అంక లు 
16వ వ పట్టీలో వివరింపమబడే i అవస మునుబట్టి విటిని "హెచ్చించుకొనుటు లేక తగ్తించు 
చొనుట చెయనలనీయుండును ఇవి § waa pen సెజ' వరకు గలవు, 


పటీ నంబరు _ 16 ఫ్‌ట్టుల రకములు వాటికవసరమగు అలవెన్సులు, 
లు 
1 రన్నింగ్‌ ఫిట్లు ([Unning fits) 




















అం॥లలో 600 r.p.m. లో తిరిగెడి పాఫుల | 600 r.p.m. మెబడి తరిగెడ సా 
డయా ॥ ఫీటింగ్‌ ఎలవెన్సు ప ప్లలఫిటింగ్‌ ఎలవెన్సు అం॥లలో 
Up to 1/2 —0.0005 to — 0.001 —0.0005 to —0.001 
1/2 tol —0.00075 to —0.0015 —0.001 to —0.002 
1 102 —0.0015 to --0.0౮౨25 —0.002 to —0.003 
2 to3l/2 —0.002 10 —0.003 —0.003 to —0.004 
3 1/2 to6 wa CN Fe ii —0.004 10 —0.005 
ల్సి స్లయిడింగ్‌ క్ష ఫీట్లు (sliding fits) 
అం॥లలో గరు [3 చ్‌ లు clutches) వగ (spe పాపుల పుఠింగి లలో 
డయా | కావలసీన ఎలవెన్సు అంగుళ ములలో 
Up to 1/2 “0౮.0005 to — 0.00 
1/2 to | —0,00075 to —0.0015 
1 to2 —0.0015 10 —0.0025 
2 to31l/2 —0.002 to —0.003 
3 1/2 to 6 —0.0025 to —0.004 
స స్తాండ ర్లు క ఫీట్లు (standard fits) 
క-ఫ్‌దంగుల డై శరావాత ఏవిధమెన ఆట లేకుండా పిప్పి 
dat మెషిన్‌ ఫిటింగులలో కావలనీన బిగింపబడు పాములకు కావల 
గ ఎలవెన్సు అం॥లలో సీన ఎలవెన్సు అం॥1లలో 
Uptolj/2 | Standard to —0.00025 Standard to + 0.00025 
1/2 to3 1/2 Standard to —0.0005 Standard to -- 0.0005 
Bl/2to6 1 Standard to —0.00075 Standard to -+ 0.00075 
4. డె9వింగు ఫీట్లు (Driving fits) 
eld అతుకబడేలా మావి స్యా ష్‌ క్ర శా శ ఏతేము గా 
అం|॥|లలో 
మాలే పాస్తులను ఫుట్లు "చేయుటకు అతుకొబడి యుందడుటప కావల 
కావలసీన ఎల వెను అం॥ లో సిన ఎలనెన్వు అం॥లలో ' 
Up to 1/2 Standard to +0.00025 | 0.0005 to -+0.001 
1/2 tol +-0.00025 to +0.0005 [9.0005 to +0.00| 
1 102 -+0.0005 to +0.00075 -+0.0005 to + 0౦.౮౦౮1 
2 to31}/2 +0.0005 to “0.401 --0.00075 to -+0.00125 
3 1/2106 +0.0005 to +0.001 +0.001 to +0.0015 
ర్‌. ఫోర్‌ డు ఫ్‌ట్లు (Forced fits) 
అం1లలా” "హాూ(గాలిక్‌ టై? వంటి మిక్కిలి “స్టాంప్స్‌ గూటి మెసిన్‌ 
వయా॥] 


పొర్లుల ఫోర్‌ స ఫి! ఫిట్టులకు కావలసిన అలవెన్సు అం॥ లలో 





Up to 1/2 ఆఆ 000673 to + 0.001 
1/2 tol + 0.001 to + 0.002 
1 to? + 0.002 to + 0.003 
2 to3l/ + 0.003 to + 0.004 
వ 1ll2to6 ' + 0.004 


to + 0.005 


బత శమము A తా 


ల ల ర కర క రర ధాన రాకత్తు 
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(3) ఇండియన్‌ సాండర్లు లిమిట్‌ సిస్టము (1:5: 919-1963) :- నేటి 


మన వర్కు సాపులలో కాం, టింగ్‌ పార్టులకు Lil; ససములో లిమిట్లు నిర్ణ 
ముంపబడుచున్న్టవి. ఈచవద్దతిలో పారల తయారు 18 | *డుల కచ్చితము వరకు చెయ 
ఎదుటకు విలు యున్నది. ఫటిచ్ల టోలళెన్సు (గేడులందురు. రం[థ్రము. ఇరుసుల మధ్య 

రకాల డీవియేపషున్‌ లు (deviations) యుండి అవి A నుండి 2C వరకు పెద్ద అతు. 
ముల. కంధిములకు, చిన్నఅక్షరములతో ఇరుసులకు సూచింపబడినవి, 500 మి,మా. 

జువరకు LS: : 919 -- 1963) అను స్తాంసరు కోడ్‌ లో లిమిట్ల్రు ఫట్లు నిర్ణ యింపబడ 
నవి 500 నుండి 3150 మిమోల వరకు ‘1.5 : 2101 - 1962? అను కోడ్‌ పుస్తక 
ములో లిమిట్లు ఫట్లు వివరించబడినవి, కాబటి మేటింగ్‌ పారులకు అవసరమగు జోల 
నెమ్బాలు నిర్టయించుటకు వాటిని రిఫిరు జేయవలనీ యున్నది, ఈస్థాండర్డులో యూని 
వేటరల్‌ టోలనెన్సులుగల హొల్‌ చేనిస్‌ పద్ధతిలో లిమిట్లు నిర్ల యించవలసీనదిగా 
సెసార్సు చెయబడినది అయినప్పటికి జె లేటరల్‌ టోలశెన్సులు గల హాసు బెనీస్‌ పద్దతి 
వేమిట్లుగాా కోడ్‌ లో పాందుపరచబడి యుండును. 


13.1. పద్దతిలో పిట్‌ నకు లిమిట్‌ లు సర్గ యించుటః_ వివిధ రకములైన 
సట్‌ లు 165వ రాలే వివరించబడినవి. ఇండియన్‌ స్తాండర్టు (ప్రకారము (పుఫిట్‌న కు 
శెమిట్‌ లు ఏటి ము గా నిర యించవలయునో ఈకి9ంది లాలో వివరింవదబడనదిి 

ట్‌ (పీఫిట్‌ (Free fit):-25 మి.మ్మాల ఇరుసు మరియు రం[ధ్రముల కలయికెకు 
గురీియు లూజుగా తిరు౫సటుకు అవసరమగు టోలశెన్సు లిమిట్లు మరియు అలవెన్సు విలువ 
అను లెక్కగ ట్రుము, 

హోలులివింట్లు "అక -గట్లుటః- ఇని క్షియలెన్స్‌ ఫిట్‌ల తరగతికి కెండినది 


గాబట్టి 13వ పక్టిక్షీభో Hg dp రంధంిము నురియు ఇరుసుల కలయిక బయుందును 
దీని (పఛభాన టోలచెిన్ను (వమాణము (Fundamental 10166006 unit) ను 
ఈకింది సూ(తము సహాయముతో లెక్క_గట్ల వలయును, ఇది రం(గుములకు వర్తించును. 
i=0.454/ 5 + 0.001090 మకానులు ( 0.001 మిమ్హాలు విలువ 
ఒక మొకాను అగసను) 

1) == సరాసరి వరమాల వాన్టిసము. 1.క్కె 3-6, 6-10, 10-14, 14-18, 15-2 
2430, 30.40, 40-50, 50-65, 65-80, 80-100, 100-120, 120-140, 140-160, 
160-180, 180-200 మిమో,ల డయామోటరు స్తెవ్‌లలో, ఏస్పైప్‌ నుండి (గహించబడినగా 
దస్‌ క్రింద విలువ యెవిలువల సరాసరి వర్తమాల ముగా కీ సుకొనవలయును, లెక్క 
(పకారను, D=18 ; నుండి 30 నెస్‌ ల మధ్య 25 మిమమి.లు యుండును గావున 
D= 4/I1gx30=23.2 మి.మీ, “వచ్చును. 

తదుపరి రంధుగము లేక ఇరునుల (౫ గోడునుబట్లి 17వ పట్టీ లోని విలువతో “పహాచ్చించి 
ము త్రము 6ోలళిన్సు ప్రమాణము నట్టవలయును, 





పట్టి నంబరు - 17. 
టోలశిన్సు “గడుల విలువలు, 
గడు | IT5 IT6 IT7 ౫౭ IF9 IT10 IT11 IT I1T13 ITH 1T15 1T16 
బిలువ | 7 10i 162 25i 402 64i 100i 160i 250i 400i 640i 1000 


లెక్కు_ (ప్రకారము [6 అనగా హోలు టోలరెన్సు శేీడు 178 అగును కాబటి కస 

రంధ్రము టోలశరెన్సు = 257 అగును == 259 7 విలువ అగును, 

“పెసూ(తేములో విలువలు (పతితేపిందగా [=0,45 4/23.2 + 0.001 x 23.2 
= 0,45(2.85) + 0,023 = 1.282 0.023 = 1.305=1,3 మై(కానులు 
కాబట్టి హోలు టోలరశెన్ఫు == 25౫ 1,3 =౩25 లేక 33 లాలు అనగా 
౧.083 మి.మో,లు 3 తరగతి వళోలునకు ఏవిధమైన డీవియేహన్‌ లేదు. అనగా నామినల్‌ 
సెజుతో సమానముగా యుండును, కాబట్టి హోలు యొక్క. he (high limit) 
= 25.000 --0,0383 = 25,033 మి,మ్మాాలు. కనిష్ట పరిమితి (10% limit) = 25.000 
-£0.000 = 25,000 అగును. రంధిము కొలతిప టోలశెన్సు H.T-L.T=25.033- 
25.000=౦0.033 మిమ,లు వచ్చును, 

పాస్టులమిట్టు లెక్క_ గట్టుటు:_ ముందు రేతరగతికి ప్రథాన టోలరెన్సు (ప్రమాణ 


విలువ "ప మాదిరిగానే కనుగొన్సచో 1=౩౩3 మైకానులగును, 17వ పట్టినుండ్కి 9వ 
(గడు టోలెన్సు విలువ ==401. కాబట్ట షాష్ట్రయొక్క_ (ప్రధాన '" టోలశెన్సు 
(Fundamental tolerence =40 ౫0. 033=52 మేచానులగను, d-తెరగతి సా! 
సరిగా లూజు ఫిట్‌ అగుటకు నెజులోే ఎంతె డివియేషన్‌ అవసరమో అది జటా కుకా 
రము కనుగొనవలయును_ కః నూ(తేములు సొధారణముగా 1.5.1. పక్షిలలోనుండి 
గంహించవలయుంను, లేనిచో అక్కలో ఇవ్వబడును, 
d, తెరగతికి లూజ్‌ ఫిట్‌ నకు డివియేహను= -1639*** అను నరూతము ప పట్టిలలో 
గలదు. కాబటి ప్రధాన నివర్తకము (Foundamental deviation) 
= -16x(23.2)°"** = 65 మై(కానులు లేక 0.065 మి,మో.లగును. కాబట్ట 
షా హెప్టుయొుక్క_ గరిప్ష పరినితి =295.003 ~ 0.065=24.935 మి,మో. 
కనిష్ట పరిమితి =25. 000 - (పాష (ప్రథాన టోలశిన్సు -} ఉవియీషన్‌ ) 
=2౨.000 -- (0.052-+0.065)=25.000 - 0.117 
=25.000 - 0.117 =24.883 
కాబట్టి పాఫ్టై టోలనెన్సు H.T ~ L.T=24.935-24.883=0.052 మి.మీ 
పె విధముగా టోలెన్సులు, లిమిట్టు నిర ర్కంెంచుదురూ, ఇళ్లూ అన్నిరకాల shan నిర 
యించి పట్లీల ఊపాపములాో పో యుండును అవస సర మైనపుడు వాళకి తు. 
ముతో పిటిని సులభముగా నిర్భయించవచ్చును, 
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16.9 సెలక్ట్‌ క నా అ సెంట్లు (Selective assembly} 


భారీ ఎత్తున లాట్టుగా తయారు చేయబడిన మేటింగ్‌ పాస్తులను జతపరచునపుడు 
వాటిని అనేక "గేడులుగల యూనిట్లుగా ఎంపికజేసి కూర్చు పద్ధతిని ఇంగ్లీషులో సెల 
కచ్‌ అసెంచి అందురు. ఎంతే జూ(౫గ త్ర వహిాం-బిననూ నిర్ణయించిన లిమిట్లాకు మెటింగ్‌ 
బారులు తయారు జేయుట కఫము. కాబటి ముటింగ్‌ వార్తలను వాట్‌ లిమిట్‌ సెజు 
అను బట్టి వేరు బరచినచో ఒకేహైజుగల మేటింగ్‌ పార్టులు కొన్ని (గూపులు లభించును, 
ఆయా (గగాఫపులలో గల మెల్‌ పార్టులను అడే (గసాపులోగల ఫిమేల్‌ పార్తుతో జత 
బరచినచో ఫిట్‌ యొక్క ధర్మము వెడదు, 

సున్నితమైన లిమిట్‌ లకు ఇంటర్‌ ేంజేబిలిటీగల పార్టులను తయారుజేయుట, 
మిక్కిలి వ్యయముతో కూడినది. కాబట్టి వాటికి తగినంత టోలశెన్సును నిర్ణయించి, 
ఆయా టోలశెన్సుల (పకారము వాటిని ఎంపిక చేస్తీ జతలుగా కూర్చుటవలన కొంచెము 
పొదుమైనది. ఈపద్దతినే మెషిన్‌ పార్టులు సెలెక్షివ్‌ అసెంబ్లీలో తేయారగు చున్నవని 
చెప్పబడును. బాల్‌ బెరింగులలో గల గుళ్ళను, ఊసెజులవారీ (గూపులుగ విభజించబడి, 
'బిరింగులలో కూర్పుట సెలక్టివ్‌ అసెంబ్లీకి ఒక ఉదాహరణ, 
1610 నంగ హా ప్ర న్స షైలు-జవా బులు (Short questions and answers) 

1. Fill up the blanks. 

a) High limit - low limit = cece cece b) The extreme 
permissible dimension of the partis KNOWN 23 .-ccceeercrecneee- c) An 
intentional difference in the size of mating parts 15 KnNnOWwn a$S....ccccccee 
WE పాపట are the permissible variations in the size of a part. 

=:- a. Tolerence (టోలశెన్సు) b. Allowance (అలవెన్సు) 6. Tolerence 
( బోలశెన్సు) d. Limits (లిమిట్స్‌). 

2. A dimension is specified as 30+0.03 mm.; State the following 
in relatlon to this specified dimension. 


a. High limit 9. low limit c. Tolerence. 

జహా a. 30.03 mm. b. 29.97 mm. c. 0.06 mm. 

3. The dimension of a hole is 40 40.02 mm. and the dimension 
of 2 shaft is 40+9:909 mm. Then what is the maximum allowance? 

జం Maximum allowance (గరిష్ట అలవెన్సు == గరిస్టు రంధ౨ము పెైజుి -- కనిప్టు 
పాఫ్తు సెజు) 1.6. 40.02 — 39.98=౦0.04 మి.మీ, మేక్టిమము అలవెన్సు అగును. 
4. Whatis meant by positive and negative allowances? 

౫౩ హోలు సిజుకన్స సాసు సెజు చిన్నదిగా యున్నప్పుడు వొజిటివ్‌ అలవెన్సూ 

ద... అనో చాలా 

సోలు మైజుకన్న సాప్లు మైజూ పెద్దదిగా యున్నచో నెౌెటివ్‌ అలవెన్సు యుండును. 

5. Whatis meant by Hole basis system of limits and fits? 

జ్వ- హోలుయొక్క_. సైజును, 'బేసిక్‌ మైజుగా నిర్భయించ్చి సాస్టు యొక్క. వైజును 
కావలనీన టోలకెన్సులు మరియు అలవెన్సులు పరిమితికి తయారు జేయబడి ఫీట్‌ ను ఏర్ప 
రదు పద్ధతిని “హోల్‌ బేసీస్‌” లిమిట్టు మరియు ఫీట్లు సీస్రము అందురు, 


న 
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6. Whatis meant by shaft basis system of limits and fits? 
జః-హెప్టుయొక్క_ వై నెజును బెసీక్‌ మై నకు స్టిరము గా యుంచి కావలసినంత అ 





౮ 


3 
వెన్సులు, టోలకెన్సులు .. హోల్‌ యొక్క వైజు క పరిమితము చెనీ ఫిట్‌ ను ఏర్పరచు 
సీసమును సాఫ్ట్‌ ఛనిస్‌ అనబడును. 
7; Whatdo you understand by the symbols H;, ౨. H;: etc. in 
1.ఏ.ఓ. system of limits and fits? 
HAH అను పెద్ద అక్షరము Hole ను తెలియజేయును. నే 6, 7 మొ॥ అం౫లు 
టోలశన్సు (కోడులు తెలియజేయును, 
8. Howafitis specified in 1.5.1. standards? 
జి ఇండియన్‌ స్రాండడ్డులో ఫిట్‌ ఉదాహారణకు 25 1 d,, అని వివరించబనును. 
చినిలో 1. బేసిక్‌ సె జు. (అనగా బన్‌ మి,మో,.) 2. హోల్‌ చేసిన్‌ గుర్తు (అనగా H అస 
పెద్ద అతవ.రము. తె సగోలు యొక్క టోలచెన్సు గడు (అనగా-95) le Te - be _ 
కేటగిరి 'తెలుపు చున్న అక్షరము (అనగా-d) ర సా ఫ్రసొక్క_ తల అన్ను చెలం | 
అంకె (అనగా-9) వివరించినచో ఫీట్ర్‌ను పూర్తిగా -స్పెసీఫికేషున్‌ చేసినట్టు సను. 


9. Match the following Fits : 





(cle 





1. Wringing ft Clearance fit ( ) 
2. Loose fit Transition fit ( ) 
3. Free fit Interference ht ( ) 
4. Medium force fit Transition fit ( ) 
5. Tight ft. Clearance fir ( ) 
6. Medium fit Interference fit ( ) 
7. Snug fit Clearance fit ( ) 
8. Shrink fit Clearance fit ( ) 


జ: (2), (1), (4), 6G), 3), (8), (6). (7). 
10. Fill up the blanks in the following : 


(a) If there is positive allowance between the largest size of the 
shaft and the smallest size of the hole, then the resulting fit is known 
AE Bs DE 

(b) Ifthereis negative allowance between the largest size of 
the hole and the smallest size of the shaft, then the resulting fit is 
KnOWwnD 253 ...... ల... 

(c) The allowance may be positive or negative in 4 fit. 

జవం a. Clearance fit (§ యనక ఫిట్‌) 9. Interference fit (ఇంకొ 
పియరెన్స్‌ ఫిట్‌) 6. Transition fit (టాగన్నిషన్‌ ఫిట్‌) 
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TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 16) 


1.(a) By means of a sketch explain what do you understand by 
Tolerence and Allowances. 


(b) Whatis meant by Hole basis and Shaft basis system of 
limits ? (July, 77) 
2.(a) What is the necessity of giving tolerence on dimension on 
parts. (b) Name different types of fits used in Industry? (July, 78) 


3. Describe the different types of fits. What is bilateral tolerence? 
(July, 79) 
Hint:— 1. Running fit:-రంథధగములో ఇరుసు న నషచ్చగా కారుగును. 
'— పాప్ట్పుె ప్రమీ విషెంపు. 
pan Drives ht .-- ఇంచుమించుగా రంథొము, ఇరుసుల సెజాలు సమానముగా 
నుండి *హామరు సహాయమున ఫీట్‌ చేయబడును. ఉఊ:-జేరింగ్‌ రం(థములో బుహ్‌విగింపు- 
3. Force fit :- రం(ఛము మైజుకన్న ఇరుసు సెజు ఎక్కు_వగాయుండి ఎక్కువ 
ఒ త్తిడితో అనగా (పెస్‌వంటి పరికరముతో ఫిట్‌ చేయబడును. ఉ;- ఆటో ఇంజను 
నలంచరులో చై నరు బిగింపు. 
| Shrink fit :- రం భముమెజ్యు ఇరుసు కన్న చిననగా యుండి రం(భముగ్లల 
పార్టును జేకిచేనీ ఇరుసును బిగువుగా హేవరుతోకొట్లి ఫిట్‌ చేయబడ్‌ తమపరి చన్నీటితో 
చల్లార్చినచో షింక్‌. ఫీట్‌ ఏర్పడును. ఉఊ:-- వెలు 'చక్రముపైగల స్షీ క్‌ లం రిమ్ముు బిగింపు, 
5. Push fit:~ ఈ ఫీట్‌ గల పార్టులను దిగించునపుడు విప్పినపుడు వేపతొ 
కొట్ర్సిన అమరును. తేదుపరి వాటిని శాయిమేకులవంటి వాటితో కిరగకుంణా చేయబడును, 
ఈ?- 'సాఫుపె "గరు విలు బిగింపు, 
4. Differentiate between tolerence and allowance. What is the 
necessity of specifying fit on assemblies of components in engineering? 





(July, 66) 
5. Define tolerence and allowance. Give an example of shrin- 
kage fit? (July, 74) 


6. (a) Explain the following 1. Clearance fit. 2. Interference fit, 
3. Transition fit? 
(b) Youare required to force fit a mild steel shaft in a hole of 
25 mm. nominal diameter. What allowance you will give on the 
shaft force fitted in the hole of corresponding 5126. (July, 71) 
Hint:- ఫోర్‌ ఫిట్‌ లో రం(భమునకు సెౌటిద్‌ అలవెన్స్‌ పా సాష్తునకు పోజిటివ్‌ 
అలనెన్‌ గ యుంపచలెన్ను హో హోల్‌ చీనిస్‌ పద్ధతిలో ఎర మిమా.ల సౌఫ్ట్‌ను అదే సా 
రం(భములో ఫోర్‌ ఫీట్‌ అగుటకు ఫట్‌ లో అలవెన్సు గరిష్ట పరిమితి గలడిగా యుండ 
వలయును. ఫోర్‌ ఫిట్‌ నకు ఈ అలవెన్సు సుమారు 0.05 మిమో,లు యుండవలెను. 
7. (a) Define the terms 1. limit 2. Fits 3. Tolerence 4. allowance. 
(b) What are the basis oi limits? Which are more advantageous 
and why ? క (July. /0) 


17. ఆస్కపర్లు - (స్మ్కాపింగు చెయు విధము 
(SCRAPERS AND SCRAPING) 

17.1 |స్కే_సింగు_దాని ఆవశ్యకత (Scraping and its purpose) 

మెషిన్‌ పార్లు మెషిన్‌ చెగాని లేక సెలు చేగాని సాసవ్రుచెయబడిన పిదప ఇంకనూ 
కొన్ని ఎత్తు పల్లములుండుటూ లేక కావలనీన సెజునకు లేకుండ సంభవించుచుండును. అకైవి 
సవరించుటకు 1 స్కేపింగు పని చేయవలసీయున్న_ది. ఈపని స్కే_ వరు అనబడు (ప్రస్యేక 
పరికరములతో చేతిపని వలనే చేయబడు చున్నది స్కే_వపరుతో మెటులును 
పలుచని పొరలుగా చెక్కి సాఫువేయు క్రియను (స్కేపింగు అందురు, 1 స్కపింగులో 
010 నుండి 0.40 మి,మో,ల పరిమితిగల దళసరి మెటులు మా(తమే చెక్కబడి సాఫ్టు 
చెయబడును. 
17.2 (సే పర్లు - ఏరా (హాము (Construction of Scrapers) 


ఆకారమునకు ఇప శుళ్టును బోలియుండును. ఇని బాలా నట్‌ స్రీలుతో చేయబడి 
పదునైన కటింగ్‌ అంచులు కల్పీయుండున్కు చాలా వర్కు హెప్రులలో ఇవి స్టానికము 
గనే తయారు చేసుకోబడుచున్నవి, అరిగిపోయిన 'ఫేళ్లను (స్రే_వరులుగాశేని సానబడి 
కదును బెటుదురు, ఇవి సుమారు 100 మిమా.ల పొడవు క బ్ర యయుండును, ఖలు వలెనే 
టాస్టంగ్‌ యుండి హమౌాండిల్‌ బిగింపబడి యుండును. 
17.8 (స్కేపర్షు - అందలి రకములు (Types of Scrapers) 


వరయ్ము__యుక్కు_ ఆకారమునుబటి ఊపరోాగింపబడుటకు వీలుగా అనేక రకముల 
(స్కే_పర్లు లఖించుచున్నవి, 189వ పటములో ముఖ్యమైన (స్కే_పరు రకములు 
చుూూపబడిన వి, 
1y ప్రా చ కరు (Flat scra 
( ) (| ట్‌ (mM ( 
ఫీ క ప్లూ per):- వీనియొక్క_ (కాస్‌ సెక్షన్‌ అకారము 
HALE -ROUNS SCRAPERS లా 
STITT 139-(1) వద్ద చూాపినట్లుండి కటింగ్‌ ఎడ్జి చివ 
నా mm క్‌ ధన నళిని యా రలో యుండును, ్షే నుండీ తె. మ్రమఘూ.ల 
లీ లోపు దళసరిగా యుండు చేడు 100 నుండి 
Two naWD SRA ల్‌ 


పృ నం. 139 స్కే_పర్లు - రకములు, 950 మిమ్మిల rag) యుండును, దీని 

age ఎడ్డ కొద్నిగా ప తిరగి కౌాండుగా యుండును. అందుచే వెడలె ౪ ఎన వారలు 
న ih “యుండును, మరియు లోతుగా కట్‌ చేయుటకు న్య, పొరగిన అంచు 
ఊపడరాౌరాగించునుు ఇవి కంమమైన మట్టము"ా యుండు ఉఊపరితలమును వక్కుకుకు 
ఊఉపదరాషింతురు. . 

(2) హుక్‌ (సే y-Soు(Hook-scraper): ఇది 189-(2)వ పటములో చూపే 
నట్లు హుక్‌ వలె వంపు తిరిగిన కటింగ్‌ అంచు కల్షియుండ మూలలయందు (స్కే_పింగ్‌ 
చేయుట కోప కరించును అంతియేగాక ఫాట్‌ గా యుండు అల్యూమినియం జింకువంటి 
మెత్తని లోహపు వర్క్ము__లను గూడ స్కీ_పింగ్‌ చేని సాపు చేయుటకు ఉపరోోాగించున్ము 





<< 
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(3) హాఫ్‌ రోండు (స్కే_పరు(Half round Scrapet):— ఇవి అర్థ చం[చా 
'కారముగ వంగిన బ్లేడు కల్పి ఆవంగిన బ్లేడు అంచు పదును , బెట్టబడి యుండును. 189వ 
కకుము (శి) వడ్ల రెండు రకాల నిర్మాణాములుగల హాఫ్‌ కౌండు (సే_పర్లు చూపబడీనవి, 
ఇవి ఎక్కువగా చజేరింగు కప్పుల లోపల భౌగమును వెక్కుటకు ఉపయోాగింతుర్చు ఏటిని 
శౌరి .గు (స్రే_ పరు అనికూడ అందురు, మరియు కౌండుగాయుంచు ఇతర పార్టుల యొ క్ట 
కెండు సళర్చిసులను చెక్కి సాఫ గ చేయుటకు ఇది వాడబడున్ను 

(4) తి? భుజాకృతి (సే గాపరు (Three cornered scraper):— దినిని 1ట 
యాంగ్యులర్‌ (Triangular) (స్కే_పరు అనికూడ ఆందురు 189వ పటములో (4) 
చ దిని (కాస్‌ సెక్ష క్షన్‌ మరియు ఆకారము ఉదహారించబడినవి. చినికి మూడు పలకల 
శేడు యుండి తె కటింగ్‌ ఎడ్డలు గలవు దినిని ఆర్‌గిన (టయాంగ్యు లర్‌ ఎులును సాన 
బెక్టీ తయారు చెయుదురు. ఇది రౌండు జేక వంపుగా యుండు సర్పేసులను (స్రై_పింగ్‌ 
చెంయుటుకు మరియు కొన్ని పార్తులయొక్క_ మూలలయందు, చెక్కి వాటి పదునైన 
అంచులు ఇతర ఎగుడు దిగుడులను సాఫు చేయుటకు ఉపయోగించును, 
జ రెండు సేె కండి శ (స్కైపరు (Two handled scraper):— ఇది 139వ 

ము (5) వద్ద చూాపినట్లుండి చేరింగుల లోపున మరియు పెద్ద వ(క్రతల ఫెగములలోన 
గా వాటు కని నునుపు జేయుటకు చ (స్కే_పరు కప సయోసించును. రౌండు సశర్బసులను 
స్క _టకు హాఫ్‌ కౌండు మరియు 1తిఛుజాకృతి వాటికన్న ఇది ఎక్కవ అనుకూలమైనది, 


17.4 (య్కీవ్‌ంగ్‌ చేయు పద్ధతులు (Methods of scraping) 


(1) బాట్‌ నర్సెస బుంలు “స్కవింగ్‌ చేయు విధానము: కెడ్‌ లెడ్‌ 
(Red lead) అ"నెద్‌ ఖే 'కాంసపెండును కొద్దిగా "మెషీన్‌ అయిల్‌ లో కలిపి 
నశ్చెసు చుటుడు వా యద లెను (స్కె_పింగు చేయబడు “వర్ఫు_పీచు యొక్క సళ్చేనును 
చాగుగ శు(భపరచి మార్కి_౦గు కాంహపెండు పూయబడిన సర్పేసు సేటు ఎప నెమ్మదిగా 

అద్ద వలయును, మమ్ము త్ర  చర్యు_ యొక్క సర్చేసును త్ర్‌స్సి చూసీనవో . ఎత్తుగా యుండు 
జ ముడు రంగు అద్దబడి యుండును, విటిని Sy es సహాయమున 140వ పటుములో 
దూాపినట్లు పట్టుకొని చక్కు_వలయును, కుడిచేతితో హీండిలును పట్టుకొని ఎవమచే 
(స్కే_పరు మధ్యగా నొక్కి వర్గు మె b wu లు 
చవలయును. సుమారు రె. 200 లలో వొలు-గా పట్టు 
కొని (స్రే_పరు ముందుకు నడపుచూ మెటులును చెక్క 
వలయును వెనుకకు నడుపునపుడు తెల్చి వేయవలెను ఈ 
విధముగా మార్కింగులో కనబడిన ఎక్తులును సాఫ్టు చేసిన 
పిదప తిరిగి మరల మాంరింగు చేసికొని ఇంకనూ కనిపించిన 
వ.నం, 140 ఫ్లాట్‌ స్య్వోసు ఎత్తులు మై చెప్పినను చేయుచూ వర్ధును (స్కే_పింగ్‌ 
(న్కేపింగ చేయవలయును, రఫ్‌ పెనిష్‌లో 0,02 -- ౦05 ని,మో%ొల 
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దళ సరి వారలు, ఫినివ. 3 నె న పొంగు పనిలో 0,01లోపు దశ్‌ నరి వాకలు మా[త్రషం చెక్కు. 
బసవల యును 
(1 శాౌండు నశ్చేసులు (స్క్రేపింగ్‌ చేయు విధానము: -జేరింసల 
భోఫున్న మరియు అట్టి పార్టులయొ క్ర వ(కతలములను ((స్కె_౫౦గు చేయునపుడు ఈగిగువ 
విశ దికరింపబడిన న ఆ చేయవలెను. 
-బిరింగులో కిరిగెడు హెఫ్టు చుస ఫ్రా మారి .ంగం కాంసాండుయొ క జ రంగు పలుచగా 


వాయవలయును, దానిని చేరింగు క్యాక్‌లో యంంచి నెమ్మదిగా హే సకెంగు 
లోపలి క. లైన భాగముల ఎ పె రంగు అంటుకొనును. విటిని హాఫ్‌ కొండు స పరు లేదా 


(తిభుజాక్ఫతి సే నె వరుల స సహాయముతో చె జీ సాఖఫు మెయువలయును 
(111) (ఖోసి దెంగు (Frosting): అలంకాధముగ చె బడిన మెకులం నచ్చేసు 


యొక కినివ సే _ఫ్లోనైంగు అందురు. దినిని ఇంన్లీ ములో (Flowering )అనుచుందురు. 
కొన్ని రకముల మెటలు జాయింట్లును కలుపుచుూూ సాఫు జీచయునపుడు మరియు మెడులు 
సళర్సేసు చు వరుసలలో చె క్రి శన మటలు ల అలంకారముగా కొనిపింఛచుకు కొరకు 
(ఫోస్టింస. చేయబడును, ఇది TPE స్టే పంగు వనివఅతెసే టా నాభ నా, కాని 
వవౌాలా Wie సోకులు (6 మి.మో, నుండి 12 మి.మో ల లోపులో సె _పరును నడుషు చు 
వర్గు పీసువై మెటలును కన్‌ టె నులలో వషస్టచూ సావు ఇచేంయబడును.' దీనిలో సర్వాసు 
యు క-చి 'బృతముతో "పనిలేదు 


17.5 (స్కే_ సింగ్‌ పనియందు కొన్ని ప సూచనలు 


1, నే రసింగు చేయుచూయున్న తీలముమై ఎప్పూడూ (జేశ్ళతో. స్పర్శించరెదు, 
= 


ఫేటుతోో మార్చి గు చేయునపుడు సాణ్యమైనంతే ఎళ్లు వమేర ఉపయోగెంచ 
వలయును, 9 మారి౦గు కలర్‌ వేయునపుడు బక్ట్‌ "మెటులు ముక లుగాని మైన వనుకు 
పనికిరాదు, ఇట్టివి యున్నచో నే ఏ ఏిపింగు చేయబడిన, వర్గు తిరిని సాక్సేన సు గ్లోటుడై తని 
వయువపుడు గీతలు పడి అవకకము గలదు చ స ఉవయాగిందు దు సే పయన సః 
మైన భుదును కల్ల నున్నగా ల్యపింగు చేయబడి యుంచే జలా చూదనచెను నొ స్స horns 
శయుచుండగా అవ్వుచష్పూడు ఓశ్చింకున్‌ లో ముంచి సే న్రే_ సింగు సేసిన ను "చాగింగ 
చె క్టబడును. 6,తొందలుపాటు పనికిరోదు, ఓర్పుగా నిజానముగ సై.) ఏంగు ౫ ఏ వలెను 


17.6 (పర్లు - మార డా| లి త్ర 


త్త సన్చేసు 


1. పని వూ ర్విచేసీన పిదప ఆయిల్‌ వూసి పాము నీటిని శృెళ్లు వ స 
పటే నక మి రన "పెళ్టాలోగల అరలలో చాచి "ెద్టవ లెను, తె స్టేధపంగు దనికి తిప్పు మే 
ఇతేర విధములు గాను నే నప రును దుర్వినియోగ ము చేయరాదు. 4 కటింగ్‌ ఎడల మిని 
పోయిన స్వ సై పరులను వెంటనీ గై రండింగు చెసుకొని ఆయిట్‌ స్టోన్‌ యె నునుపు చు 
కొన్న రచ వినియోాసషెంయవలెన్సు ల సప పరుతో ఎక్సు చదళ్‌ ఈ సరిగల "మెరటంలం చిక్సి, రాదు. 
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17.7 నంగ ల మ్‌ ప న గలు - జవాబులు (Short questions and answers) 
1... What are the advantages of Scraping operation? 
జః= 1. ఎత్తుగా యుండు మెటలును పొరలుగా చెక్కి మట్టము జేయుటకు 2 పదు 


చెన అంచులు కేక మెటలుయుక్క_ బొడిపెలు వంటివి పార్జూలోవ ల యున్సచో వాటిని 


సవరించుటుకు. ఏ చరింగు లోతట్టు తెలములనుచె_క్సి పెద్ద మైజునక తెచ్చుటకు నై శ్రపెంగ్‌, 
శాపహయోాగపడును. 

2. How do you grind a blunt Scraper? 

225 మణషివోయిన నె? పదును ఇ కూలెంటు సరభరాగల ఫన్‌ గెిండింగ్‌ సాను 
గల మెషిన్‌ పె అరగదినీ కటింగ్‌ ఎడ్ల లను ఊరిన సానబట్టుకా నవ౭ను ప్లై గై రండింగ్‌ 
చేయగా న్నే పరు అంచులమై గల ఎత్తు పల్లములను ఆయిల్‌ నస్ర్రోనువై అరగదీసి పదును 
పెట్టవలెను. క, న్లే9వరు కటింగస ఎడ్జ్‌ లో కొద్దిగా గుండ్రని ఆకారము వచ్చెలా పదును 
జఖ్తివలయును. 

3. Why gun-metal bushes are scraped before assembling ? 

గజా బుహ్‌లో హా? ప్రక తషెనంత జో తిరుగులుకు కొద్రిపాట్‌ దళ "సరి లోపహామును 
నేరపింగు చెనీన పి మ్ముకు విగెంచవలెను లేనిచో 'ేరింగులోని ఎక్టవ మెటులు వలన 
హాప్ట్ర తరుసనపుడు భర్ద ఇ వేడి జనించి "బెరింగులు చెడును 

4. When using a balf round Scraper, in what direction it is moved? 

జి ఒక (పక్కనుండి మరియొక (పక్కకు కదిలించవలెను. 

5. Fill up the blanks in the following: 


(a) Scraper should not be used for r:moving -.....-. so. Quanti- 
ties of metal. 

(b) The greater the cutting angle, వ. are the chips. 

(6) AScraped surface 18 ......0.. smoother than a filed surface. 

(d) The more the bearing points per unit areaofa Scraped 
surface the .......-. the quality of it. 


జం a. Large (ఎకు వ) 9. Smaller (చిన్న) c. More (మిక్సి లి) 
చే. Better (బాగు) 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 17) 


1. Give the names of different types of Scrapers and explain them? 
(July, 73) 
2 Name three types of ordinary Scapers and describe as to.which 


type of Scraper is used for what purpose 7 (July, 74) 
3. What is a Scraper? Name the different types of Scrapers. 
Describe its use and the material which it is made of? (July, 76) 


4. (a) Name three common types of Scrapers and Mate the class 
of work each of these Scrapers would be used ? 


(b) What material should be used for making ప (July79) 
—000~— 


186. ల్వాసింగ్‌ మరియు హోనింగ్‌ పద్ధతులు 
(LAPPING AND HONING METHODS) 
19.1 ల్యాపిం గ్‌ విర చనము(Definition) మరియు ఆవఫ రక é(Necessity) 
"మెటాలిక్‌ సన్చేసు మై గ )ండింగు హొడరు లేక గై ండింగు పేస్టు (Paste) చంటి 
సానబ్బక్టుడ్‌ గణముగల పదార్థము పూసీ దానికై ల్యాప్‌ (129) అనెడి పరికరముతో 
సున్నితముగరాని మెరుగు దిద్దు (ప్రక్రియను ల్యాప్‌ంగ్‌ అందురు, 
ఈపని మెషిన్‌ పార్టు తియారీ చివర దశలో జరుపబడును, కేవలము 0.002 మిమో.ల 
అల వన్ఫుగల లోహము ల్వాపింగ్‌ త్రో సవరింపసబడి మేటింగు పార్టులం చక్కగా అమదప 
ఓకు తోడ్పడును, అంతియే-గాక లాస్రపెంగ వలన 1. చిన్నచిన్న టూలు మార్కు_లు 
మరియు గుంటలు సవరించబడును, 2, సెజాలో కచ్చితేము “పెరిగి జాబ్‌కు చక్కని యూఫ్రు 
వచ్చును, 3. సళ్ళేసు త్వరగా (తుహ్వ పట్టకుంణా యుండును. అందుచే అనేక మెషిన్‌ 
పార్టులకు ల్యాపింగ్‌ అవళ్యకరమై యున్నది, 
18.2 ల్యాపింగ్‌ పరికరములు (Lapping tools) _ నిర్మాణము 
ల్యాపింగు ఛయుటకు ఉవయోగించు పరికరములను ల్యాప్‌ లు (122039) అనబడు 
చున్నవి, ఇవి వర్కుును బట్టీ అనేకమైన సైజులు మరియా ఆకారములలో లభించును, 
సాధారణముగ వర్కు_పీసు లో హూముకన్న, ల్యాప్‌ 'మెటలం మె త్రగా యుండును, కాబట్టీ 
గ్ర్రండింగ్‌ పౌడరు బాగుగ హత్తుకొని సర్ఫేసువై రాయబడును. కాస్ట్‌ ఐరన్‌, (వాస్‌, 
లెడ్‌ యాంటిమొనీ మరియు కాపర్‌ అనెడి లోహములతో ల్యాప్‌, టరాళ్లు తెియారగున్ను 
క షూట్‌. సర్ఫెసులను ల్యాపింగు చెంయంటుకు దీక్ట 
చతుర సొకారముగా గాని లేక వృతా కారముగా 
5 గాని యుండు బరువై న ల్యాపింగు ప్లేట్లు 141ద 
EEE “= వటము (ఇ), (bb) లలో చూపినవి ఊపయోసింప 
బడును ఇవి కాస్ట్‌ ఐరన్‌తో తయార?సన్ను వీటిన 
ప్త నం్క 141 ల్యాపింగు శ్లొకులు సన్నని (్రహావులు కోయబడి యుండును ల్యాపిం 
_ చేయుటకు. ల్యాపింగు ' పౌడదు లేక పస్తు ఈ(గసావన్రులలో 
ఇమిడి యుండును, 
నూపాకారపు వర్గు పీసుల చుట్టూ ల్యాపింగు చేయు 
టకు ఉపయోగించు ల్యాపింగు టూలు (ప్రత్యేకముగానిర్క్మంప 














(అ) బడును, 142వ పటములో (2) వద్ద చూపిన రింగుశుపు 
a “2 గ ఎక్షలిల్‌ టూలుతో రౌండు-జాబొలపె ల్యాపింగు చేయి 
hh} వచ్చును, రం(భముల్క లోపలి 'భౌగములో ల్యాపింగ చేయు 

an) SY టకు 142వ పటము (్ర) మరియు (6) ల వద్ద చూపిన ప్లగ్‌ 
(Cc) ఆకారపు పరికరముమై సీను (81౭౪౭) వంటి ల్యాప్‌ తొడు 


హృనం,142 లాస్ట్రపింగ్‌ టూళ్లు బడి యుండు నిర్మాణము గలవి ఉపయోగంతుర, 
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18.8 ల్యాపిం గ్‌ ఎ(బాసివ్‌ లు (Abrasives) 
సానబట్లు భధర్మముగలగట్లి పదార్థములను ఇంగ్నీ ములో ఎచాొసీచ్‌ ల(Abrasives) 
అందురు, ముఖ్యముగా వీటి సహాయమునే ల్యాపింగు పని నిర్వహింవబడును. ముఖ్యమైన 
ఎ\(చానీవ్‌ లలో డై డెమండ్‌ పౌడర్లు ఎమరీ (emery), కోరండమ్‌ (corundum), సీలి 
కాన్‌ కారైడు Gilicon carbide) ల పౌడర్లు ఎక్కు_చగా వినియోగింపబడుచున్న వి. 
ల్యాపింగు చేయబడు లోహమునుబట్లి శె ఎ(వాసీవ్‌ పౌడర్లు ఎన్నుకోవలెను. 
సమ్మెంకుడ్‌ కార్హ్పైడు వంటి గటి లోహములను ల్యాపింగు చేయునపుడు డైమండ్‌ 
పొడిని ఉపరయోగింతురు, స్ప లు కాస్ట్‌ ఐరన్‌ మరియు (_బాంజ్‌ వంటి లోహములను 
250 - 600 గై నుల వైజుగల కోరండక్‌ ఎటాసీవ పౌడరుతో రఫ్‌ ల్వాపింగూ చేయ 
బకున్ను ఫినివ్‌ లారాపింగులో (కోమియం కోకై శు (Chromium oxide) అను పౌడరు 
ఐనియోాగింతురు (ప్రస్తుతము ల్వాపింగు కాంపౌండు (Lapping compound} అను 
పత్యక పేస్టు (02366) రూపములో ఎ(ానివ్‌ పౌడర్లు లభించుచున్నవి, ఇవి కోర్సు, 
మిడియం మరియు ఫైన్‌ అను శి ోడులలో తయారుజేయబడుచున్న వి. 
18.4 ల్యాపింగ్‌ పద్దతులు (Lapping methods) 
(i) ఫ్లాట్‌ నర్చ్ఫేసు ల్యాపింగ్‌ (Flat surface lapping):- జాబ్‌ యొక్క... 


ఫాట్‌ సశ్చేసులమై పె చేతితోగాని లేక మెషీన్‌ తో గాని ల్యాప్‌టూలును (ప్రయోగించి 
ల్యాపింగు జరుపవచ్చును. జాబ్‌ నెజు చిన్నదిగా యున్నచో జాబ్‌ సర్చెసుమై ము ఆ(బా 
వీన్‌ పౌడరు తేక థీ ఒస్తును పలుచని వారగా వూయవలెన్తు తదుపరి అనుకూలమును బటి 
లాల్రివ్‌ని గాని లేక 'వర్కు_పీనును గాని గ కాకా కదిలించుచూ సళ్చేసు అకుసట 

కొరకు రుద్దవలెను ఇట్లు 9 తేక 10 సార్లు ఒకే దిశలో రుద్దిన పిదప ఇదెవరకు పూసిన 
ఎ్రానివ్‌ సు శుభపరచి మరల ఎ(ఛాసివత త్రో వర్కు. ప్రూయబదలెను. పిమ్మట 
ఆధా సింగు చయవ లెను, ఇట్లు సర్చేసు అద్దమువ లె మెరిసేవరకు చెయవలెన్ను ఈపద్ధ్దకి 

ఎుకు_వగా కొంచే మటు మరియు జులు నా వానికి (\ పరోోాగింతురు, 

ల్యావించ్‌ లో జాగ త్ర నారాచ నలు. !, లాస్ట్రపంగు చయబడు పాడు మహర 
దగా గ్రైెెండింగు చేయబడి 0.02 మి.మిల లోపు అలవెన్స్‌ మాత్రమే కల్లీ యుండ 
వలెను 2 మెట్‌రియలుకు తేగిన లూ బికేటింగు ఆయిల్‌ 
ఉపయోగించవలెను ౫ లా్రమం?స ప్లేటు యొకు 
మొ తం కాప రిభాగమంతయు శాసుకొ చేలా వర్కు 
సీసును. రుద్దవలెను, శృ ఎక్కువగా వేడెకి ,-నచొ 
వర్కు_పీస్‌ చల్లారు వరకు కేగి మరల ల్యాపింగు చేయ 
వలెను క్క పలుచని వస్తువులు అనగా కొంస్పేట్లు 





ప్ప నం ,14కి పిష్టును రింగు  (ట్రయిస్క్వేర్‌లు మరియు స్టీలు రూళ్లు వంటివి 
ల్యాపింగు చేయు విధము _ ల్యాపీంగు చేయునపుడు నున్నటి కొయ్య ముక్కలో 





ఫట్‌ కేసి డానిని ఆధఢాకముగ జేసుకొని ]4కెన పటములో చూవెనట్లు ల్యాపింస వేయి 
వకను 6 మ స we కవల గల జానాషంగు భ్రెకును పనిమ్‌ లాన్టపింగసలాో 
శాావ్రులు లేకుండ చదునుగాయున్న ల్వాపింను సైటును ఉపయోగించవలయును. 

) వృతాకార నచజ్తేసులు ల్యాపింగు జేయు విధము: కొండు 
లువల జానిపింగస జేవయుకుకు రింగుకుప్రు టూలు ఉపయోగించి లా 
పంగు జేయవచ్చ్యును. మెషీన్‌ లా 5 తికిగెడి ెండు రింగులమభ్య రౌండుపీసులు 
ఎమూంచొ క్య్యాంగు చయమడును కెండర్లు యొక్క లోపలి సే సులలోనూ మరియు 
ఇతర బుషిలు_ చెడింగసలు Cowden క సింగు వివిధ _సెజులుగాల స్లగ్‌ వంటి టూళ్లు 


వాడి చేయబడును అవి మెషిన్‌ చహాయమున తికౌడి వర్ము_యుక్కే_ కం(భము లోనికి 
పడు చెయబుడి ముందు చెనుకలకు కదివించుట వలన లాన్టపంగు జేయబడుచున్నవ్ని ఇవీ 
రంధి మునకు తషిన సోనీ అంచు యుంంగైు వలెను. 


18.5 పనోనింగు-ఆవళ కతి (Honing and its purpose) 
జాన్టిపింగు వని వలెనే జకోనింాసకూన ఒక (ప్రక్వేకమైన ఫినిష్‌ 6౧స పని కొన్ని 
౯ ండు జాబులలో సె తలము లేదా లోపలి నచ్చేసులు చక్కని మెరునునకు నురియు 
పెజాలలో కచ్చితముగా యయుఐ౨డదుటకు వ వ్యేక మైన గై ండింగు మెషిన్‌ అడు ఫినిషపింగు 
చమబడును. అయిన ప్పజికి గైంకింగులో జనించిన అధిక వేడివలన మరియు ఇతర 
లః పముల చలన నర్పెస సుల కెలీన మచ్చలూ టూలం మార్కులు, గఎంకంలం మరిధయఘు 
కుపరు యుండ బున కచ్చితేముగా యుంవన్స కాబట్టి వాటిని తిరిగె చహోనింగన 
ఇ హి క్యేక Sat సరిచేయు అవసరము ఇలను, ఎక్కువా ఇంజన్‌ సిలెండరు 
పోరుల లో కట్టు ౩ హలములు, మరియు కొన్ని మెషిన్‌ ల యొక్క "పెద్ద సె నిజా రం(భముల 
భోజకలి వ వ([కతలములు హూ రోేనింగ్లు వని చ్యారా ఘ్‌నిష్స్‌ గస చేయుబడుచున్న వి. లాపెంగు లో 

కన్న పోనింంంలో ఎమైన అలవెన్సుగల మెటలు కోయబడును, 


18.6 పహూోనింగు పరికరము వివరణ (Description of Honing tool) 
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హోనింగు & కరాలు పాడ్‌ అనెడి 
పరికరము ఎక్కువగా హోనింగు పనిలో 
ఉప మూానెించబడుం చుండున్తుు ఇది ఓక 
గుం(డ్రని చ్మ(టము వళ యుండి చుట్టూ శి 
స Sal లేక 4 హోనింగ రాళ్గు నిలువుగా 144 కే 
గ ghd యాలు కకం ములో పాటు మిషంపబడి రము 
య్య ంగు టూలం య్‌ 
తిరుగు దిళ డును. ఇవి (స్పీంగఏల సహియమున ఫిల్‌ 
తె హోనింప టూలు చెయబడి, ఎక్కువ వ్యాసమునకు వ్యాపం 
పెకి (క్రిందికి కడిలెడిదిళ | చుట లేక ముడుచుకొనుట చేయును, ఈ 
శు వస్తువు అడ్డుకోత చటోము మోటార 'సహాయమున తాక 
పము. ఒకస్పీండిల్‌ నకు (ప్రత్యేకమైన జాముంట్‌తో 


స్తనం 144 
సహోనింగు విధానము. 
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క్రీశ చెయబడి తిరుసను, చేతితోగాని " లేక మెకానికలొగా గాని పోనింగు టూల్‌ 
హెడ్‌ ను పెఫెగమునకు (క్రింది ఫెగమునకు నదవవచ్చును. ఈ పరికరములో ఉపయో 
గెంపబడు హోోనింగు రాళ్లు మామూలు సానరాళ్ళ వలెనే సెన్‌ (కోడుకు చెందిన ఎచాి 
సీజ్‌ పదార్థ ములతో తయారు చేయబడును, 

18.7 పహోసింగసస చేయు విభానము (Process of Honing) 

హోనింగు హాడ్‌ ను డిల్లి ంగు మెపి.న్‌ స్పిండిల్‌ లోగాని లేదా లేత మెషిన్‌ 
చక్‌ లోగాని బిగించి గొట్టపు ఆకారపు పార్రులలో హోనింగు చేయవచ్చును. కాని 
హెావి సీతెండరుల' బోరులలో హోనింగు చేయుటకు (పత్యేకమెన హోనింగు మెషిన్‌లు 
గలవు, వాటికి హోనింగస టూల్‌ హాడ్‌ అమరి 144వ కకుములభో విశదికరించినట్లు 
వితెండరులో యుంచి చేతితో పెకి కిందికి హాడ్‌ ను ఆడించుదూ బోరును ఫీనిషింగ్‌ 
చయద౭ను. హోోనింగు పనిలో ఈకింది సూచనలను పాటించవలెను, 

1, హాోేనింంస వనిలో 0.75 మి.మో,ల లోపు అలవెన్సు గల మెకులు మా(తమేె 
క వ్రీయుంకోవరెను. 2 కిరోసిన్‌ లో కలిపిన లార్డ్‌ ఆయిల్‌ ను గాని సల్వు్తెల్లు ($ulphu- 
rised) ఆయిబ్‌ ను గాని కూవీంగు కొరకు వేయవలెను. తె సెకి కిందికి నడిపెడు వేగము 
నిముషుమునకు 6 -- 27 మోటనమ వుధ్యయుంనవవలిను, శ టూల్‌ హాడ్‌ పై తెషెనంతో 
ఎలము క మము గా మయోానగెంపవ లెను లా వర్కు (సిలెంకరు) యొక అక్షమును 
పోేనింగు టూలు అత్నమునకు సర్వసమాంతరము-గా యుండునట్లు సెట్‌ చేసుకొనవలెను 
కురి పదము స్‌రము-గా యుండవలెను. 


18.8 నంగ) హా ప న గలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


eh 


1. Name the lubricants necessary for lapping ? 


హ(అ 
ల్యాప్‌ టూలు ల్వాపింగ్‌ లో ఉపయో వాడవలనీన లూప్‌ 
చెయాబడివ లోహము గంచు ఎ\బాసిబ్‌ పేరు శేటింగగ ఆయిల్‌ 
1) రాని (copper) - కోరండవు (OrUndum) మెపిక్‌ ఆయిల్‌ కేక 
సోడా నాల్యూమన్‌ 
2) కాస్ట్‌ వరన్‌ (6231 Iron) సిలికాన్‌ కార్రైడు కిరోనసిస్‌ 
3) స్రీలు (54661) (కోమియం ఆశకై డ్‌ మెషిన్‌ ఆయిల్‌ శేక 
(chromium oxide) టక్పెంకుస్‌ , 


2. What are the defects in dry lapping? 

జ 1. ల్వా్టపింగ్‌ దెయబడిన సక్చేసులు అసంపూర్తిగా యుండును, 2,త్వ్టరగా వు 
పీసు తేలము మరియు ల్యాప్‌ టూలు వేడెక్కును క్కి ల్యాపింగ్‌ ఎటాసీవ్‌ పౌడమ 
అంటుకొని యుండదు, తెత్ఫేలితేము గా ఎమ్క_్న వృథా అగును. 

3. What is meant by term ‘vehicle’ applied to lapping operation? 
What are its important properties ? 

జూ ఎదానివ్‌ పౌదరున్నూ స్భాసును అంటిపెట్టుకొని యుండుటకు ల్యాపిం: 


చెయునపుడు వేడి తస్తటకు ఉపయోగించు లూ,విశేటింగు ఆయిలును “వెహికల్‌” అని 
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కూన అందురు. క తురొప్పు పక్ట్రనియకుండుట ౨ ఎ([(వాసీవ పోడరును ముద్ద వలెయుంచు 
చిక్కదనముగా యుండుట్క త. త్వరగా ఆరివేకుండుట మరియు 4 చల్ల బరచుట 
మొదలగు ధర్మములు “వెహికల్‌” అనబడు లూవి”కెటింగ్‌ అయిలుకు యుండవలెను, 

4, Whatare the two types of motions possessed by a honing tool 


head in use ? | | 
జ 1 కోటరీ చలనము 2 చెసి పొకేటింగు ([eCiprocating) =లనమ్ము 


5, What are the grades in Hones ? 

జ- ముఖ్యంగా 1 రఫ్‌ మరియు 2, శక్‌ అనుగ్రేడులలో హోన్‌ రాళ్లు లభించును: 

6. What 276 the materials used for Hones ? 

జ- అల్యూమినియం ఆశకై డ్‌, నిలికాన్‌, కా వై్రైడు మరింయు డె మండ్‌ డస్థ్టు సెం! 

7. Whatis the main difference between Honing and lapping? 

జా హోనింగన పనిలో వరు లాకారపు వస్తువులలో * సెజులోనేగాక సర్చేసులాో 
కూడ లోపములను 'సకెజేయబడును. ల్యాపింగులో కేవలము సచ్చేసు మెరుగు దిద్దబడును, 
2. పహోనింగు వలన మెటలు త్వరగా కట్‌ చేయబడి త్వరలో ఫినిషింగు అగును ల్యాపిం 
సలా ఎక్షకు సమయము పట్టును, ఫై ల్యాపింగులోో కఠింగు గె ండింగు ్హహాడదు ద్యారా 
జరుగును. హోనింగలో గై ండింగురాయి ద్వారా మెటలు కట్‌ అగును. 

8. Give some possible causes of defective lapping ? 

జః; 1. ఎ(వానసీవ్‌ మెజీరియలు సరియినది కాక పోవుట 2 ల్య్యాపింగు పనులు వరుస 
(క మము-గా చయకుండుట్న తెసరియన ల్యాప్‌ టూలు ఉపయోగంపకుండుట కారణములు. 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 18) 


1. (2) Explain the different methods used for finishing machine 
slides? (0) What is the object of honing? What are the effects of 
Honing on the efficiency of a running components? . (July, 1970) 


Hint:- (2) షాట్‌ సక్ఫేసు (స్కే_పింగు మరియు ఫ్లాట్‌ సర్చేసు ల్యాపింగ్‌ పద్ద 
శులులో మెషిన్‌ల స్తయిడులు ఫినిషింగ్‌ చెయబడును. స 
(0) రన్నింగు బాతులు హోనింగు చేయుటవలన 1, ఘరద్ద ౯ లేకుంా తిరుగును. 
2. ఎక్కువ వేగముగా తిరిగిననూ వేడెక్క_వు 3, చక్కని అమరిక ఏర్పడి ఫిట్‌ యొ న్‌ 
ఇర్యము సంపూర్ణముగా జేకూరున్ను క, పార్టులు కచ్చితమైన మసెైజులు, ఫినిషింగు యుండి 
౩-మర్శ్యవంచెము-గా వని-వయుును. 
2. Differentiate between lapping and polishing? (July, 74) 
Hint :- Polishing :— మెొషినింగు చేయబడిన సర్చెసులు చై గరకుగాయుండు 
జ పల్లములు నునుపుగా జేయుటకు పాలిషింగు చేయబడును, . ఈచనిలో వస్తువు 
యొక్క కొలతల ఏక్యురసీతో పనిలేదు లెదర్శు పేపరు * సాస్‌ వాస్‌ వంటి మె తేని 
qa ay ర జ్యా కూ ఇ వ్యా ణా అర లో 
ముక పూలు గువ్మిడని లివ్‌ -చకల్పము తిరుగుచుండగా వస్తువు వాటిమచై యుంచి రుద్దుటచే 
నున్నని నక్ళాసు వచ్చును, తిరిగెడీ చకిముపై జిగురు లేక రబ్బరువంటి రసాయన వదార 
ములు వేయుట వలన సర్సేసులు మరింత మెరయుచూ కనబడును. > 
3. Differentiate between lapping and Honing? (July, 78) 
—000— 


Pr 





19. ఇంజ జసీరింగు తోహవనుంలు 
(ENGINEERING METALS) 


19.1] పరిచయము (Introduction) 


ప(క్రమలలో తయారు వస్తువులు వాజ్‌ ఊప రమోాగమునుబటి పలురకములైన 
లోహములత్‌ నిర్కింపబడుచున్నవి. ఉదాహారణకు వైస్‌ వాడే ఐరనుతోనూ వై నాలో 
స్పిండిలు స్తై లుతోను "బాక్‌ సనట్టు కాస్ట్‌ ఐరను లేక బాంంజ్‌ అను లోహములతోను 
నిర్మింప జ యము ందఈటుకుు గల తం వాటి ధర్మముల ఫలితము చక్ళ-గా వినియోా 
ఇంప బడు కుటుయే . ఇంజనిరింగు పరికరముల తయారికి వాడు సమ'స్తు లోహాములను ఇం? 
సెరింయప లోపహాములు-గా పరిగణించబడును. అవి ఈకింందివిధముగా | విళజింవబదయున్న్టవ్ని 


df wy 9 0 


ఇంజనింగు లతలోహాములా 














లోహములు అలోపహాములు 
(metals) (Non-metals) 
| - | | 
ఆ. "ఫెరస్‌ నాన్‌ “ఫె1రస్‌ పానక్‌ లు గాజు కొయ్య పిం 
| | గాచి మొ! నని. 
మోత ఇనుమ్ము రాట్‌ రాగి, సీసము అలూ్యూ 
విరన్కు ఉక్కు ఎల్లో మినియమ్పు లగరము, 
య్‌ సలం చెం1[ నవి యశదము మెొ॥నవి. 


19.2  భాతిక, యాం(తిక ధరగాములు 
(1) భౌతిక ధర ములు (Physical properties) : - ఇక మెటీరియలం యొ క్‌ 


షై కంగు 2 నిర్మాణము కె బరువు కృ కరుగట ర్క విద్యుత్తు ప్రవహి చుకకి 6 
ఉప్పృవాహాక శక్తి మరియు 7, ఆయస్కాంత కశోక్సి మొదలగు సహజ అ లా 
ఛై "తిక ధర్మములు-గా జెప్పబడును 

(11) యాం(తేక ధరల్ధాములు (Mechanicat properties) పా దిక్‌ మెటీక 
నములును కౌవలనీన చితిలో ములుచుటక సహాకొరించూ ధర్మములు ముఖనర్మములు ఈశః 

ఇాచుచ పిశదికరింప బడెను. 

మెంంగ్స్‌ గ్‌ (strength-భథ్బ ఢథత్వము) :- "మెటలు పి జరిపిన ఛాహ్యూబలముల (పరా 
గన మును వమోయగల ధర్మము. 

2 సన్టీళ gssa(Blasticity ౫ బల (పసరహాగము జరిపిన పిదవ లోసాము ముడుచు 
కాని బోక్రీండ లేర? య చార సతిని వొందగల ధర్మము 
తె. న్లీఫ్‌ నెస్‌ (Stiffness);— మెటిరియలు మై బరువు (ప్రరోాగించినపుడు త్వరగా 


వంగని ధర్మము. 


వే పానీ = 149640100).- = క రియలుకు తేలికగా మాపు మారిపోవు నర్మమూు.. 
ఎలము 'చయోసగంచివచో మారిన చూపము ఊకిగి బొంద లేదు. 
న మాక్వేశలిజో (Malleability):- మెటలు పె బరువు మోపినవుడు బాలికగా అన్ని 
జె పులకు వ్యాపించి వగుళ్టులేని కలు చని కౌసలుగ మాకు ధర్యమూ, 
లిజీ (Ductility) -మెటలును బరువుతో లాగినవుడు పోలిక గా లెగిపోకుంా 


త్‌ 0 
సగ 
టక 


॥ Hardness):— ముకక్‌రియలును బలముగా అరగదినీిన అరగకుంచుటు 
సచ్నెసుపప బలముగా ప్రచుననూ గుంటలు పదికుండుట హార్డు నెస్‌ అందురూ 


ey 2 
ల్లా 


వ సకస దనము (Brittieness):— మెకిరియలు మె చిన్న సు తొగెలినంతె మా(కై 
మున ముక వై ధర్మము, 

9 నాసి (Tenacity): బబువుణగా. లాగినపుడు సాగక సృ ముగా యుండు 
ఫర్టుము, 


10, టప్‌ నెస్‌ Sens - మెటాలును బరువుగా బానెినపుడు దంచిన, చుట్టినా 


శాంనెబోక భృ పముగాయుండు ధర్మము. 
19.3 లోహా, అతో హాముల జేదములు (Differences) 


షట్‌ నంబరు _ 15, 
లు 





లోహములు (Metals) | 


మ ఇవి సాధారణ ఉహ్లో గలే వద్ద భవ వస్తీతి ఇవి ఘన్య్క (దవ వాయు స్ప తులలో 
లో యుంచునూ. యు వచ్చు ను. 


అలోహాములు (Non-metals) 


ఫాలీ 
అ 


త కొంళవంతముగా మెదయాుంను ౨ కాంత యుండదు 

నె సాం[దతె పొచ్చుగా యుండును, కె సాం[వకతే తక్కువగా యుండును 

చే యాంలెక గర్మములు గక్తియుంనును. | శ యాంత్రిక ధర్మములు కని ముంం౫వ్దు, 
క మంచి గ్వనిగా (మోసను, ర్‌. మూగవు , 

ర వంచి విద్వ్యాత్తు వావాక మూలం, 6, ఏిటిగగసంణా విద్యుత్తు (3 కవ హి ంపదు, 

7. మంచి కాఫ్ఫ వాహకములు, 7, స్పల్పముగా ఉఆక్లము pe పాంచువా, 


194 ₹|రస్‌ లోహాములు (Ferrous materials) విగ్‌ ఐరన్‌ 
ఇనుము మూల లోహాముగగాగల ల సామాలన్ని.యం ృురస్‌ లోహాములందురో 

ఈ సకన్‌ లోహాము లన్నియు పిగ్‌ ఐరన్‌, అనెడి ఇనప లోపామునుండి తెయారగుకు. 
ష్ష్‌ ఐకజ్‌ ను గాలికౌలిమిలో ముతక Moses (Iron ore) కరిగించి పియబ వును. 

గాలికొలిమిలో విగ్‌ ఐరన్‌ తయారు చేయు విధము: గాలి కొలిమి 
(Blast furnace) యొక్క నూకు ఆకారము భాగములు 145వ పటములో చూవబడి 
నమ్మి ఇది సుమారు 24 మోటర్లు నుండి 36 ప వొడవ్రన న్థూపాకారముగ యుండును. 
డినికి పెఫెగమున ఇనుప శేకులను చేసీ కొప  (Rivetting) చేయబడును, 0. 45మి! 
నళనకిలో చుట్లునూ వైర్‌ (విక్‌ లనెడి mess కరగని ఇటుకలతో గోడలు 
నిక్మింపబడియంండుంన్తు గాలి కొలిమి వెడల్పున భాగమును బోమ్‌ (3055) అందురు. 
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కాలిమిని ఇార్డితో (సున్న పురాళ్గు-- కోక్‌ -[[ ముతక ఇనుమురాళ్లు మి[కవమము) 
కవ్‌ మరియు కోన్‌ అమరిక sa నింపి వెలిషెంచి 
ls 600°6 - 7006 వడ్ల పఐపెదరు. ఒకసారి 
లిషించిన కొలిమి కొన్నీ శ వరకు పనిచెయును. 
ఇలిషెంచి వేడిగాలిని టయ (9653) అను గొట్ట 
ముల ద్వరా తంతటతట కోకు బాగా మండి 
15096 వరకు ఉష్ష్హోాగంతి పెరుగును ఈ కారణముగ 
on కార్చన్‌ మోనావై ఎడు వాయువు పైకి 
వోవ్రుచూా ముతేక్‌ ఇనుపరాళ్గ్శీము తయకరణము నొందిం 
సో అట్లు క, EN యకరణమువలన మెత్తబడిన ఇనుప 
ప? అడునసనకు కరిగి పీకోము అనుగునకు జోరును, 
చానిని పీకము (పక. నె గల రంధభము ద్వారా సిసి 
మూసలలో పోయుదురు, దీనిని పిగ్‌ ఐరన్‌ లేక 
వక్క Wi అని యందురు, ప నం, 145 గాలికొలిమి 
క్క ఇనుము ధర్ట్టములు:_దినియందు బాలా మోన పదాక్భము లుండును. 
.ట్రీగను సెళుసుగను యుండును దీని (దవీభవనస్థానము (melting point), ఇ" 
య ఊాక్కుల కన్న తీక్కు_వ గా యుండును. ఇది తుప్పు పక్టుదు, 
దుక్క_ ఇనుము ఉపరారాగము;. ఇది పోతె ఇనుము "మరియు ఉక్కు. తయా 
సస కొలిమికి ముడ్‌ పచార్త ముగా ఉపయోగింపబడుచున్నది. 


19.5 పోత ఇనుము (Cast Iron) 
ఉత ఎత తి విధానము (Manufacture of Cast Iron): పిగ్‌ ఐరస్‌ ను క్యూ 


ah లట నా 





వోలా న. అనెడి చిన్న కొలిమిలో కరిగించి పోత ఇనుము 
డాత్నె చై కి చెయబడు చున్నది ఈ కొలిమి 146వ పటములో చూప 
నట్లు నూపాకారముగా కాలా 1.వాతావరణాము వలన, వర్ద 0, 
మెరుప్తులు జుదలగు వాటినుండి కకీంచు పెమూతి 2 శారి ంగస 
డోరు కె స్రేజివంటి ఫ్థాట్‌ఫారము శ గాలి గద్భి ర, టుయర, 
6. కరిగిన ఇనుము తీయు చాషాకమ్ము 7, తెట్టు his దాషరము, గ్‌ 
ISP —— గాలి గొట్లమ్ము 9 భూమట్టము అను ౪ భాగములు ఈ కొలిమి నిర్మా 
అలో. ముఖ్య మైనవి. దీనియందు ఇార్చిం డోరు చ్వారా క al 
(జె స్తు), దుక్కు_ ఇనుము ముక్కు_లం మరియు సున్నపు రాళ్ళ ను వే 
మండించుదురు, ఇట్లు చెయుటవలన దుక ఇనుములో నా 
ఆవిరియె శుభమైన ఇనుము కరిగి కొలిమి అడుగుకు చేరును, దీనిని 
మో ఇసుకతో చయబడిన మూాల్లులలో ప్‌ గరా కట్‌ 
చుదురు. ఆ విధముగా తయారైన ద మెషీన్‌ పార్టులను కానీ 
లందురు, వాటిలోవఐవోసీన మెటలును బోత ఇనుము అందుమ్కు 
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పోత ఇనుముమొక, సామాన్య బర ఇైములు (General properties 
of Cast Iron) :~ ఇప గట్టి గాను పెళుసుగాను యుండును, కొలిమిలో కాల్చి సాగ 
దెయుటకు లేక వంచుటకు ఈమెకులు వీలుపకదు. బరువుగా యుండును, అయస్కాంత 
ముగా చేయుటకు పనికిరాదు దీని కరుగు ఉహ్లోగ9త సుమారు 1200” సెంటి రోడు. 

ఉపచెరాగ ములు: 1. మెషిన్‌ లయొక్క_ ఆభారములు, ఇంజను బెడ్‌ లు, మెషీన్‌ 
రయులం, జేరింను కూొనీంగలు, "గరువిళ్లు, క్రుక్స్‌ లు మరియా సళ్చేసు శే ఎ్రుులు మొద 
అస పరికరములు చేయుటకు జేత ఇనుము ఊపయోగపడుచున్చద్మి 2 ఇది ఉక్కు 
లోపహాము తయాచళో ముడి లో హాముగా ర పరాగ పడును 

వేత ఇనుములో రకములు-నం యాగ ప దార్గములు-ధర్శ ములు. 
ఈజపరారాగ ములు (Varieties of Cast Iron - Compositions -- properties 
and uses) ఫా పోత ఇనుము 1. ey కాన్స్‌ ఐరన్‌ , ర వైట్‌ కాస్టై ఐరన్‌ _ ల 

మామైన్‌ 1 ఐరన్‌, శ ఇిళ్ల్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ మరియు లృ, మాల్యేబిల్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ 

అడి రకములలో లభిం ంచుచున్న_ి. 

(1) (కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (Grey Cast ron లో నంయాగ పదార 


గ ఓ 


ములు; 92 కాతిము ఇనుము కి శాతము (ాయెటు 05 కాతము ఇనుములో కలిసీ 
క్‌ర్చనము మెొగెలినపి బులినములు, ఈ మెటలులో యుండును. 

ధరములు:_ 1.లొమష్రైటు వలన కర్చనము స్వచ్చంద దశలో యుండును, 2. 
ఇందు గాఖైెటు పొరల వలన మె_త్తేదనముయుండి మెషిన్‌ పె బాగుగ కోయబడును* 
భృ కెరిసిన మెటలు చక్క_గా (ప్రవపహించును శ, దీనిని హాశ్చెనింగు చేయలేము. 5 కరుగు 
క ప్లోగగత 1150c -- 120006 మధ్యయుండును, 

సదరాగ ములు. మెషిను జెడ్‌ లు, (చాకెట్టు సీలిండర్లు మరియా ౩ మెక్‌ లకు 
ఇకా నం చును, 

(ii) వైట్‌ కాస్‌ ఐరన్‌ (White Cast romతే సంయోగ పడార్ల 
ములు: శాతము ఇనుము, 3 శాతము మెటలుతో కలిసీన కర్చనము (5 ప్రాసన; 
గాటు కక్చనము కళ్ళి మిగిలినవి నులినములు (impurities) పరిగణించబడును, 

శరములు: 1. మెటలు రంగు తెల్లగా యుండును. 2 గట్టిగా పెళుసుగా 
మెస్కేన్‌ మై కోయబకేదు, త, సాగిబోకుండ నిలదొ"క్కు_కొను బలము ఎక్కువ 4. బో 
"ేయుకుకు కరిషించినమెటలు "బాగా (పవహీంచదు. 
ఉస యాగ ములు వం చుపులు మెప్మెన్‌ (కములు మొదలగు చవకచారు చని 
ముకు వినిమోనగెంతురు 

(11) మోామైడ్‌ కాస్‌ ఐరన్‌ (Mottled Cast Iron) తే నంయోగ 
పదార్ల ములు: 9క్కెర శాతము ఇనుమ్ము 1,75 శాతము (గాశనుటు 1.75 శాతము మెట 
ఇం లో కళిసియున్న కర్చనము మిగిలినవి ములినములు, 
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భరములుః. 1 ఇది ( మరియు వైట్‌ పోత ఇనుముల మిళశంమము. 2 ఇది 
(గ ఐరన్‌ కంర్లు తక్కువ తొందణిగా (తుప్పు పట్టును, క, దీనిని కరిగించిన బాగుగ 
(వవహించున్తు శ గట్టిగాను పెళుసుగాను యుండును 

ఉపరారాగ ములు: వైపుల, బాయిలర్‌ కవర్‌ సేటు చీవపు స్తంభములు 
మొదలగు పరికరములకు వాడుదురు, 

(iv) చిల్ల్‌ కాస్ట్‌ DOS (Chilled Cast Iron) ;_ త్వరగా లోహాముకు 
చల్లపరచుటను ఇంగ్నీ హషులో ఛిల్లింగ్‌ (Chilling) అందురు వేడిగా కరిగిన లోహామును 
చల్లని ఐరన్‌ మోల్లులలో పోనీనచో ఆ కాస్తీ ంగలయుక్క_ ఉపరిభౌగములు గట్రిపడును- 
ఈవిధముగా పోతిబోయుటలో గ్‌ బడిన ఇనుమును ఛిల్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ అందురు, 

ధర్టములు:- | గక దనము పెంచి పారుయుక్క_ ఊపరితలము త్వరగా అరగ 
మంగా యుంచున్ను 2, మామూలు కటింగస టూలుతో ఈ లోసాము కోయబడదు. 

ఉపధాోోాగములు . నైలు చక్రముల చెరు పోయుటకు ఈ రకపు మెటలు 
ఊఆగరోాగపడును. 

(v) మాలే బిల్‌ కాన్స్‌ వరన్‌ (3421162016 Cast Iron):- వైట్‌ కాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ లో ఐరన్‌ ఆనై డు కలిపి 5 నుండి 40 గంటలు పార్తుసెజును బట్టి వేడి చేయబడి 
(9506-0000 © మధ్య) కొలిమిలో నెమ్మదిగా చల్గార్చుటచ్వారా ఇదితయారగును, 

ధర్య్రములు :_ 1, ఇది మికీ లి మెత్రగాయుండి అన్నిరకముల పనులకు వనికి 
వచ్చును, 2 తక్కువ సపెళుసుగాను ఎక్కువ బలముగాను యుండును కె కరిగించిన 
లోహము బాగుగ పివహిొంచును. 

ఉపయోంూాగములు:_ వపలువని గోడలుగల సెపులు చిన్న మెషిను పార్టులు, 


ని 





అనగా బందులు శయ (కాంక్‌ లు లీవర్‌ లు, వ్యవసాయ పనిముట్లు మువలనగు నాట 
ఈఊపకమయాగించును. | 
19.6 చేతి ఇనుము (రాట్‌ ఐరన్‌) (Wrought Iron) 

(1) సంగ) హాణ విధానము :- పడ్లీంగ్‌ వళ్నేసు (Puddling Furnace) 
అ'నెష్‌ కొలిమిలో పిగ్‌ ణరన్‌ను కరిగెంచి ఇంచుమించు అన్ని మలిన పచార్భములను ఆక్సీ 
కరణము చెందించి పరికు! భ మైన ఇనుప లోహము 'సేకరించబడదును. 

(11) నంయోగ పదారములు (Composition):-— దీనిలో 0.25 శాతము 
కిర్చనము మిగిలిన భాగము ఇద్ద "ఇనుము కళ్ల యుండున్ను 

(111) ధర ములు (Properties):~ 1, పీచువంజ్‌ పరల నిర్మాకము కల్లి నీలి ' 
వర్చ్యములో యుండును, 2 హాశ్ణెనింగు చేయబడోదు క్కి సులభముగా అతుకుటకు 
నురియు కమ్మురములో సాగదీసి రూపు దేల్చుటకు విలగును శృ పోత ఇనుముకన్న 
త్వరగా (తుప్పు పట్టును. ర్మ ఇది చాలా మె తేగా యుండుటుయేగాక సులభముగా సాన 
వోవ్చన్ను 6 సుమారు 1ర5కెర్‌ ఉ ప్లాగతవద్ద ఇది కరుగును, 
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(1Vv) ఉపయోగములు: క గొలుసులు (కన్‌ హుక్‌ లు, కలే కొపుక్‌ంగ్‌ లం 


చేయుటకు పనికి వచ్చును ఈ పరికరములమై ఆకనస్మికమైన ఒత్తిడి కల్పిన, ఇడి కెట్ట 
కొనును. 2 వైలు పటాలు, యాంగిల్‌ ఐరన్‌ దూలములు, మరియు ఇతర రోబ్లు స్రీలు 
ఆకారములలో + తయానై వివిధ ని నిర్మాణపు పనులకు ఉపయోగ ంచబడుచున న్నది. చె చిన్న 
RE ద్‌ శ్రీ గ ర్ర్రములయొక్కా క్షీ శై ంగఎల తొనలు, ఎల ఒకక్‌ చున్‌ ఇట్లు స్ట sea చే మెట్టు 


మొదలగణసనవి ఈమెటలుతో చేయబడుచున్న వి. శ ఇది పత్యేక కకపు ఉక్కు తయా 
వలో ముడి లోసాముగా ఉపమయోసించబడుచున్న ది. 
19.7 ఉకు గా — కములు (Steel and its varieties) 

(1) ఉక్కు నంగ )హాణ విధానము: చేత ఇనుములో వరన్‌ కావడం 
అను మూలకమును తగ పాళ్ళలో కలిపి గాన్తి పోత ఇనుమునుండ్‌ కిక న కాతెయు మరియు 
మలిన జాతములు పత్యేక కొలిములలో కరెగెంచి కొరంచిగాని ఊక్కు_ తేయారు చేయ 
వఅడుంచున్న్టదె. సీ లం ముఖ్యంగా రను కాక్చనుల మిళం ము లోపహాముగా చెప్పవ చ్య్హూను, 

Gi) రకములు =. ఇవి 1, సైయిన్‌ కార్చను నీ క్ల లు 2 స్పెహల్‌ స్రీలు మరియా 


వ 


ఈ కా 


న్‌ నలం కములు అని మూడు తెర తంలు నా కుభజిం₹ ముకడనివి. 
1. “లయిన్‌ కార్బన్‌ వీ vo (Plain Carbon Steel):- దినిని కాౌగో,ను 
చం తై హు! 
గాతేమునుబక్రి మూడు ఆరగతులు గా విభజించికి వాటి వివరములు దాహమో ముల 
19వ Pn పట్టీ భో విక దికరించబడెనవి 


2 


| 


్రేయిను కార్చను స్రీ లు రకములు - ఉపయోగములు. 


|పెజతి o(mHid pe కమూడయం సే లుం బా కార్శ్డ ను న్‌లం 
ఎ రా 

or low carbon steel| (medium steel) (High carbon steel) 

కాడ మ | 06,౩ కాతేము లోప | 0.3 నుండి 0,6 ఇాతం | ౧,6 నుండి 1.5 కాతం 





el 


{TH 
Uy 


జలా 
జ్‌! 











క మె తని, నసాొడ గు]! కే మొల స్రీలుకంకు 1 ఇక మిడియం కార. 
ముత్తు ఘు గలది. పా ఖోర్థి ,ంగు ధర బునది, ను ప్రీ లుకన్న బలము నట్‌ 
జిశ్యములు, మరియు వెల్డింగు పనులకు జ మరియు మైలు దవనము కి చేనది, 2 ప 

అనుకూలించును. తె కే సీ లుకు గల అన్ని సుగాయుండి అతుకుకుకు 

ma జిర్య్యములు కల్లి (మరియు కాల్చి సాగ డీ 

4. కాశ్వత అయస్మా_ం యుండును, యుటకు తేలికగా ఏలు 

తముగా చేయవచ్చు. ర, పడదు. క్కి 13006 వచ 

1400"C వడ్డ కరుగును. |కరుసను శ హీట్‌ 


(శకీటు మెంటు చేయుటకు 
ee మైనదని అన్య 


173 


1 దీ hats Res = | ర్‌ 
మైల్లు స్థిలు (౧1 d steel) పోడి యాం సలు “హా కార్చను డల 
or low carbon steel} (medium steel) (High carbon steel) 


ఎక్షు_ఐ ఒ త్తొడొకి గురికాని | ఇని ఎక్కువ ఒ తిడిని} ఇది వేడిగాయుండు మెట 
ముఖస్ర | మెషిను పార్టులు చేయు కొట్టుకొని పనిచేయవలసీన | లును కోయుటకు కింగ్‌ 
శఉవయో[టకు ఇది ఉపయోగ | పార్టులకు ఉపయోగంప | పరికరముల తేయారీకి వా 
“ములు | పడును. (కాంక్‌ పిన్‌ ల్కు | బడును. ఇరుసులుు రలు | డుదురు, 4 జెలు ట్యాప్‌ 
వాలుషలుు (కాంక్‌ హై చ(కముల మెరిమ్యులు, (డల్‌, మరియు శైడులకు 
వులు, కట్టడ నిర్మాణ |) లు కాన్నింగులు, సూ సుతా పంచ్‌ మరియు 
విభగములు, గొలుసులు | పులు, (స్పీంగుల్కు గేర్లు, | 2 లకు ఒకర కటింగ్‌ చి 
రినెట్లు  చాయిలర్‌ శే వసాయి పరికరములు, కరములు రెంచ్‌ లు వంటి 
కులు మొదలగు సాధా | "సెట్‌ హతా. తుపాకీ చెతి పరికరముల తేయాకు 
రం ఇంజనిదింగస పరికర గొట్లముబు, స్తలం రోల ' చేయుటలో ఉపదూూగ 
ములు అన్నింటికి మైళ్లు రు హెందలనుహిటి చెయా | పడును 
సలు  ఉపయోగింపుడు | రీలో ఉహయోగించును, 


వున్న 


J న్‌ా 


[8 స్పెషల్‌ మరియు ఎలాయ్‌ు ఉక్కు_లు (Special & Alloy Steels) 
(1) ఎల్లాయ్‌ సీలు:_ నేటి ఆధునిక పరికగిమలలో ఉపయోగించు ఉక్కు 
గా లు 
ఫోహములలో కొన్ని వితక్యేక లోహములు అనగా మాంగనీసు, నికెలు, కేమి యము, 
మోక్‌బ్లినమ్ఫు వెనేడియము మొదలగునవి చేరు వేరు పాళ్లలో కల్సి పాకే కక ధర్మము 
వును  చేకూర్సి ఉపయోగించుచున్నారు, ఉక్కులో (ప్రత్యేకమెన లోహము మిశ లమము 
చ2ెనీనచో ఆ ఊక్కు_ను ఎఖ్లాయ్‌ సై సలు అందును, 
(11) ఎ క్ల ఎకు లోపహాము ఆక్క _ నకు కలప వలసిన త 


మామూలు ఉక్కులో ఎల్లా ఎన్‌ లోహాముబు క లిపినచో ఈ (కింది ఫలితములు చకూరును, 
కే హెచ్చు ఉష్జాగికల వద్ద ధృవత్వముగా యుండును 2. ఎక్కువ మందము 
హాము పాటు 1టీటుమెంటులో హాళ్ణనిం చేయబడును. క్కి అయి నిర్మాణముభోేని 
సజు దిగుడులు లేకుండ కు(భప డును శ అయస్కా_ంతే ధర్మము వృద్ది యగును, 3 
అరయగసదల జెందక బలముగా యుండును 6. (తుప్పును ఎదుర్కొ_నును, 
(111) ఎల్లాయ్‌ స్రీలు రకములు - ఉపయోగములు :;- పరికివలలో 
ఎక్కు_వ ఉప దయోగములాో యున్న ఎల్లాయ్‌ ఉక్కులు-వాటి ఉపరమోగములు ఈగిగువ 
కిక దికరింపబడిన వి 
(1) నికెలు స్రీలు; కర్ట్‌ నికెలు రక నుండి ౧8% కర్చనము గల లోహము (కుప్వు 
కట్టక, ధృవత్వమ్వు గట్రిదనము గల్లియుండును. ఆటోమో జైలు పార్టులక్కు (బిడ్డ పామై 
లక్కు వా ue దాన మోసం చును. తియ్య నిెలుగల ఊక్కు_ను ఇన్‌ వార్‌ [7 Shan అని 
పెలుతుర్తు ఇడి నకేయరు శువులక్పు సున్నితపు కొలపరికరములకు వాడుదురు, 
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(2) కు్చాలం న వ న్నా లు లేక హాస్పీడు వీ వలు “=దీనిని కంగు న్‌ సీ ల్‌ లం అందురు _ దిని 
యందు 14క్క్‌ — ౨05 టంగష్ట న్‌ aaa, ఇది అత్యధిక ధృడమాగా యండి 
చేజెక్కినను బలము గట్టదనము కోేలో్పోవదు అకుగదు.. "బాగుగ కోంయధుబుడును. ఇడి 
బుల్లింగ్‌ కక్టము లేశ్‌ టూళ్ల, మొదలగు కటింగ్‌ టురాళ్లు చెయుటుకో పనికివచ్చు ను. 
ఊాచ్చు కేముతో తికౌడ్‌ య యం క్రేహికరములమై పనిచేయుటకు ఈమెటలు ఎక్టువ అను 


కకాలమైనద్మి 1500 కంగక్త్రన్‌ , జా (కోమియం, 1%్ట వెసేడియములు గల మహోస్పీడు 
స్త లు ఎక్కువ వాడుక తో యున్నది, డిసిలో కారన్‌ 0.5క్కొ--0,ర6% వరకు యుండున్ను 


(3) (కోవింయాము స్రీలు “ షాది డాక్కు._ నం తుప్పు పక్టుకుం₹ా చెయుంను. ఇది 
కవపలతలోని కోలు, నపండ్లు (౨24118) చెయయుకు క్రుపకరించును_ 

(+) నికెలు-్య క్రోమియం స్తలం; నిశలు క25%. (కోమియం ఒర మరియు 

ఏ 25% క కార్సన్‌ గల ఈలోపహాము మోటారు కార్మి (కాంక్‌ హెస్లులకు, ఇరుసులు ప 
౨వ(కముల తయారీకి వాడుదురు, 

(5) మాంగనీసు స్టైలు (manganese steel):- ఇది ఎక్కువ గట్టైదనము గలి 
అరిషనెకుందా యుండంను్స్ను ఇది ఉఊక్కు_లాో 1కి వరకు క లపజుడును, కలు టా. 
చాక హోశతుము చేయు వింల్లాలలోో రోలర మొదలగు వాటికి వాడుదురు, 

(6) లా... లం (vanadium steel):— ఇది జ్‌ న్ప్‌డు క a అం భో క్‌ డ్రై 
శాపము కలిషిన ఆ స్త అంక మరింత గట్లిదనము చేకూరి కటింగటూళ్యరమొక్క_ వదూ న 
అంచులు మణిిపోకుం ణా జెఎమాను. “0.5% నుండి 1.5% (కోమియము, 0.15% నుండి 
(3ప్పు వెనేడీయము మరియు 013తళ్ళో నుండి 1 1% కర్పనముగల ఉక్కును (స్ప్రింగులు 

హ్‌ ల మవ “గేర్లు కురియు పిన్‌ లు మొదలగస పార్టులు చెయాలులో బా డేదరూ 

న్‌ (7 7) స్పెయిన్‌ "లేస్‌ బల (Stain less pn - 1రొళ్కి | కోోమియం, రిర్సె సకలు, 
జ . మోలిచ్దైనము మిన్మెలినది మెల్లు నలు అస వింశ ఎఖ లోహమును క్రైయిన్‌ లెస్‌ స లం 
అం వారు. ఇది (కేంప్తూ పి పాపాన (తంప్వ? పట్టని మెపె.న్‌, బాధులక్కు నృ్యహోపకిర 
మైన పా తలకు పి కే_లి ఈఊఘదెిరాగ కారి-గా తున్న, 

(89 కోచాల్డు హై లు. (Cobalt steel):— 12% వరకు ఉక్కులో. కోబాల్టు 
క అంప్రుటవలన హో? చ్చు ఆబగ తెల వద్ద గట్టిదనము కోలోవదు వారియు ఉక్కు_నక 
వంచి బలము, గటిదన మేగాక మంచి అయస్కాంత ౩ కిని నాడ ఇచ్చును. దీనిని 
ట్లు చేయుటకు, పదునైన కటింగ్‌ టూళ్లు చేయుటకు. వాడుదురు, 


౪9 నాన్‌ _-ఫ1,రస్‌ లోపహాములు Cuteness Metals) 





న్నే 


సతీ 








మూల లోహములలో ఇనుము లేనిచో ఆ మెటలును నాన్‌-ఫె[ రస్‌ మెటాలం 
బందరు. పరిశగవాలలోే రన (Copper), అల్యూమినియం (Alluiminium), యక 
నము (Zinc), తగ రము (Tin), స్‌జుము (16264) అను లోహములు ఎక్కువగా ఉప 
గంపబపడుచున్నవి. వాట్‌నిగసూర్చి సంగ్రహముగా ఈదిగువ వివరింపబడినది, 


Pp 
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mA (Copper):- ఇది భూమీనుండి లభించు రోగి ఖునీజముతోో ఉత్స ఎలి 
చున్నది. ఇది సుమారు 10636 వద్ద కరుగును. మిక్కిలి మెత్తని సెెడు మెటః 
దెని ద్వారా ఉఊప్పము మరి ము పిద్యుత్తు బాగుగా వవహించును. ఇది ఊచలు, న 
కమూస్రబులు తీగలు మరియు పలుచని కేకులలో దొరకున్హు ఇది నల్లని ఎరుపు కంగులో 
యుండున్ను. దినిని ఎక్కువ ఎలక్టి కల్‌ తీగలకు ప్మాతలకు, 'ఆభరణముల తయాక 
లోను మరియు సున్నితపు పరికరములలోను ఉపయోగించుచున్నాారు. 
అలూంమినియము (Alluminium):- ఇది భూమినుండి లభించు చ్నాక్సైటు 
(Bauxite) అను ఖనిజమునుండి ఉత్ప ల్లి చెయబడుచున్నది, ఇది నీలపు తెలుపు వర్ణ ముగా 
యుండును, ఇది సుమారు 6480 వద్ద కరుగును ఇది చాలా తేలికైనది మెత్తగా 
యుండుటయేగాక బలముగాగాడ యుండును. ఇది తుప్పు పట్టదు. అయస్కాంత 
ధర్మము లేదు. ఊప్ప్వము మరియు విద్యుత్తు బానసగా ais లోహము 
దినిని పా(తలకుు విమానముల వాడె నిర్మాణములోన్ను గృపహోవకరమైన నిర్మాణ 
ములలోను ఉపరమోగించుచున్నారు. 
యశదము (2120);- ఇది జింకు 'నన్సైడు అను ఖనిజమునుండి ఉత్స త్తి చెయబడు 
చున్నది. ఇది నిలపు చెలుపు వర్శముగా యుండును, ఇది 4200 వద్ద కరుగసన్ను ఇడి 
ఈఫము మరియు విద్యుత్తు (ప్రవహింపగల లోహము మామూలుగా పెకునుగాయుండ 
100?” = 1500 ఉష్టోగతల వద్ద మె _త్తేబడును, 
ఇది ఇనుప శెకులను (తుప్పు పట్టకుం-శా కోట్‌ంగ 
చ్యాటలరి సెల్‌ తయార్‌లోనూ, మందులు మరియు రంగుల 
ఇ త్తే మరియు కంచు వండే మిశే మ లోహాముల ఊత స్తాయందు ఉచయోగింకురు. 
తగరము (Tin)— ఇది భూమినుండి లఫించు తెగరపురాతొ ఖనిజమునుండ్‌ ఉత్ప త్తి 
2యబడుచున్నడి ఇడి మిక్కి_చి మె తేని మరియు సాగెడు లోహమా, 
నా బెల్‌ మెకుల్కు గన్‌ మెటలు, 'చెరింంస మెటలు మరియు కంచు ఉత్పత్తిలో 
మూాగించును. ఇనుము, ఉక్కు పం జో హానులం (తుప్పు పక్టుకుం ణా కోోేటింగప 
గా యుకు కుపకరించును, కాన్టిన్‌ లు (cans), శబ్మాలుు మరింయుం Hala చపేకింగుల లో 
డ్‌ Daten చున్నారు, 
వీ కము (Lead):- ₹£నా (Galena) అను సీసపు ఖనిజ పచార్భము నుండి సీసము 
స్వ త్తి చయబడుచున్నది ఇది మె త్తని లోపామ్మ్ను తల్షటి నెలివర్ష ముగా యుండును. 
ఇది 11.36 సాపేకు సాందకెతో మిక్కిలి బరువుగా యుండును, ఇది 327౦ వద్ద 
కరుగుమ్ము ఇది (తుప్పు పట్టదు, ఏసిడ్‌ తేగెలిననూ రసాయనిక చర్య జరగదు, 
ఇది ముఖ్యముగా తుపాకీ గుళ్లు చేయుటకు, మైపులు చేయుటకు. స్టోశేజీ చేబర్‌ల 
స్టేటులలోన్ము సోల్లరు మెటలు తయా గీకి ఊఉపమయోసషెంచుచున్నారు. వాటరు కపెపులక్కు 
ఇక్ళ మె కప్పుల సీలింసనక్కు ఎలక క్‌ శేబిళ్ళమె తొడుసలుగాను, సీసము ఊపరా 
గించుచున్నారు, 





ch 
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eh 
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19.10 నాన్‌-ఫెరన్‌ ఎల్లోయ్‌ లోవాములు (Non-Ferrous Alloys) 


శెండు లేక అంకేకుమించి నాన్‌ -|ర్రస్‌ లోహములు మి(శ్రేమము చేనినచో ఒక 
(పత్యేక లోహము ఉత్ప త్తి యగును. పీటిచే నాన్‌-ఫెర్రస్‌ ఎల్లోయోలు అందురు, 
క్‌కిలతోకూడ ఇనుము యుుందగదు, ఈ కింద చేరొ్క్కాన్నవి కరి ములో ఎక్కు. వ వాడ 
కలో యున్నవి. వీటిలో కొన్ని మూలకములుగూడ కలిసీ యుండును, 
(1) 9 తడి (Brass):- యళదములో రాగి కలిపిన ఇ త్తడి ఉత్ప త్తి యగును. రాగ 
60 - 70 కాతముల మధ్యయుండును యశదము పాళ్ళను బక గట్టిదన ము ఆధారపడి 
యుండును, 60% రాగ, 40% యకదము యున్న లోహము పేరు ముంజ్‌ (Muntz) 
మెటలు అందురు ఇది చాలా మె త్రనిది మరియా బలమైన లోహము (తుస్ఫు =ట్ర్రనము. 
పసుపు వర్ణముగా యుండి బాగుగ కరిగించి పోతపోయబడును, brie మైన 
పా్మతలు, “నీటిపంపులు, కొన్నిరకముల మెపి.న్‌ పరికరములు ఇ త్తడితో చేయబకుగ న్నవి, 
(11) కంచు (BronZze):- రాగి మరియు తిగరముల నిక కఫమ లోహమును కంచు 
అందురు ఇవి 3:1 నివ్వు కాలో కలుపబడును. ఇది పెళుసుగా యుండును. ఇది 
అరగదలను నిరోధించును. పోతపోయుటకు పనికి వచ్చును ఇది ప్యాత్రలక్కు బెరింగు 
ఒువ్‌లకు మై(లాలిక్‌ పంపుల ఫీటింగులం మొదలగ౫సవాని కవకరించున్ను 
(iii) ఫోస్సార్‌ (మోంజ్‌ (Phosphor-Bronze):- కంచులో భాస్వరము 


0.8 కాతము నానో? ఫోస్వరస్‌ (బాంజ్‌ అందురు. దీని వలన బలము మరియు 
డక్‌ లిక్‌ అను గుణములు “ఊపాచ్చి అరుగదల 'లేకుంణా యుండును. (తుప్పుపక్టుబు. 
ఇంచుమించు అన్ని బేరింగు కప్వులకు ఇది వినియోగంతురుు మరియు వరమ్‌ గేసు; 
(సూలు ముుదలగ వాకులకు ఇది అనుకూల మైన లోహము, 
(iv) గన్‌ మెటలు (Gun-metal):- 88% రాగి 10% తగరము మరియు 
20% యతీదము మి(కమము చెయబడి ఉత్ప ఈ అయిన మెటలును గన్‌ మెటలు అందురు. 
ఇడి ధృడముగాన్ను. గజట్స్‌గాను యుండుకు 1 కుప్పును నిరోధించును. బెరింగ 
మరియా వేయిరింగ్‌. (wearing) ధర్మములు చాగుగ గలవు. పోతహోయుటలో బాగుగ 
కవనె 'కవహిఐచున్ను ఇది మెరైన న్‌ (marine) హడింనుల బార్గుబ్య్ము చేరింగుబు, సము 
పులు మరియు పెయిలన్‌ క్ట్‌శకిం సల తియార్‌కి ఉష పకరించును.- 
(ఇ) అల్యూమినియం | mాంజ్‌ (Alluminium Bronze):- 90% రాన 
1° అల మిని యముల మిక్ళము లోపామును అలూ్యమినియం tend అందురు. 
మెటలు సాగివాకుంణా నిలవొక్కుకొను బలము గల్తియున్న". డై -కాన్స్‌ సంగ్‌ (616- 


పలా. మెస్‌ను పార్టులలోన్ను పంపు ) రాడ్డుఐకు, రో౭ర్లు మరియు ాయిడీంగు పార్టు 


(wi) వె ru వంటలు (White metal);— తగరము, సీసము మరియు కాడ్మ్‌ 
యముకలు మికరమ మముగాయున్న లోహాములను వై కర్‌ లోహాము అంచుధు.-హావి నూకి 


న్నా 
——_—” 
క్‌ 


క్‌ కంత జ. ౫కి బ్రిక్‌ మరియు టప్‌ నెస్‌ అను ధర్మములు కనీఎయుఎడును, 
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(vin) డూ్య్యూరాల్యుమిన్‌ (Duralumin):-5ా శాగ్కి 0,5్యి మెగ్బ్‌ష్స్‌యము 
(1400 నుండి 0,7%% వరకు మాంగనీసు మిగిలినది అల్యూూమినియముగా గల లోేోహమును 
క్యూరాల్య్యునిన్‌ అందురు. అల్యూమినియం యొక బెల్లీ న్‌ లోపాములో 
“ఏజ్‌  పహార్టనింగు అయ్యే గుణము గలదు, ఏక్‌ హాఃనింగ(Age Hardening) 
అనగా 3 లేక 4 రోజుల పినప నెమ్మదిగా గటిదనము పొందుట. ఇది ఫోర్డి ం౫సలకు, 
సంక ంగపలక్కు జోచలక్కు లురాధ్దుబులక్కు రొపెట్టుకు మొదలగు పనులకు ఉపయూోగించున్ను 
న్లో నసహానమైన బలము కక్సియుండి దాని కన్న జెలి 


క్ని 
స్ట్‌ ౯1500) 
[ 


(viii) R. R. అలోంర్‌;_ ఇది అల్యూమినియం మూలముగాగల మికిమ 


లోహము, వేతిపెయ వడుబక్కు హోైనింగు చేయబడుటుకు వీలుగా రోల్సు కోయిస్‌ 
‘Rolls Royce) కంపెసిచే ఉత్ప ప్త చేయబడినది, 
(1x) Y-లంో. లు: _ఈజఆఅల్యా మిని యం మనెను తోహాముభో ఈ _-రాగ్ని; 
CT 


=ర్క_నికలు; 1.50్ట-మెగ్నషియెము మిగొలినది RII యుండును. అవి (చప్వైక 
మైన వాదమైన అంచులుగల పరికరములు పోతబోయనమడి రాశాంగించుజుభో అనుకూల 
మనక ఎక్కువగా విమానముల యింబన్‌ అభో పిప్పునె అనెడ ఫెగములక వాడుదురు 
9.11 నంగ ల హా పన్న బు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. What are the differences between Cast ron steel ? 





జ) కాస్ట్‌, హారన్‌ | సలం 
| 1. కార్డన్‌ శాతెము ఎకు_వ్మ ఇది కు 1. కార్చన్‌ శాతిము తెక్కుువ. ఇని 
నెటు కొలో యుండును. కంచైన ట్‌ లో రదముంండును. 

౨. దినిని కాల్సిసాగదీయుట్మ వందుటు ప ఇది కిమ్మరములో వంచుట, నాగ 
వంటి కమ్ముకపు, పనులకు పనికి కాదు. దియుక్‌ వంటి బవూలకు అమకూళలించు ను, 
3. ఇది 12096 లోపులో కకనును. నె ఇస 14006 ల మున కహపాసను. 

4 ఇని పెసుసుగా యుండి ఏ వాజ్‌ ఓ ఇది see క్యు 
బ్లు తగిలిన ముక్కు_లై ఐవోవును. ముగాను గాక లికి వె గలదా యుందువు. 


2. What are the merits and demerits of cemented carbide metal 
over high speed steel in cuttirg qualities ? 
జం 1. కారుడు ట్‌ప్‌ ఫారములో అతుకబడ మెటులు కోయుటుకు ఈపకెరిం; 
హా స్పీడు నలం సా౭ిణి పిసుగా ఆపరమెోాగింపవబనశును, కావున కార్హెశు మెటలు 


తక్కవ కర్చు అగును 2. మెటులు అత్యధిక ఉపఫ్లోగ్ళోతలో యున్ననూ కానడ 


వః 


Ph A 


అణ 


ఓ కీ 
చాచా కోయును. Le న యుఖులును కోయుటకు = hp ా స్వీ శు స్ప్‌లును వాదన పచాగా 
య 
మణగెబోనును తె కాడను మిక్కిలి బలమైన మరియు ధృవమైన ఎల్లోయ్‌ సలు 
a వె ము 
గావున €టూ"లం పచును RP యుండును. సూ న్నిడం నేలు మెటైలు కాె యు 


యమ్‌ 
జీ నో ఇ ద డా — ల్‌ ఖ్‌ 
కన్న తక్కువ దృషుమైనని. 4 సిమెంటెడ్‌ కాన్మ.నును కాల్సి కావలసిన కేపకు 


ద 
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3 వే త్తే కా ల 
చంచుటకు విలువకు, మా స్పీడు వ్‌ ఇందులకు వీలగును, ర్క కారైఎడూ మెకులును 
వస్తాడా అవను బజ్‌ ఖా చా ఫొ జా స్తే 
చ ంండింగు చెయుటకు \పకహక్యెకమెన మెషిన్‌ లు కావలయు"్కు ాన్పీడు స్రీ లును 


మామూలుగా ైంండెంస చేయవచ్చును 6. కావ్కైైడుకు పెళుసు దనము వలన వింగ్నె 
వాను అవకాశములు ఎక్కవ, హాస్పాడు సై లుకు విరషివోవ్రు అవకాకోము లేచు 
3. Fill up the blanks in the following: 
(a) Carbon isin the form of ... ... ... in grey-cast Iron. 


(b}) ౨౨. ... -.. ౨ metal is 64010966 for members subjectel to 
Shock loads. 


(c) Alloying of chromium in steel increases its --. -.. and... ... 
(d) Adding Nickel in steel increases 1t5 ... ౨. ౨.౯. and... ... 22. 
(6) : Presence of molybdenum in steel increases 143 ...-.. and ....-. 
(f) Tungsten in steel increases 1t§ ౨౨. ౨౨. -.. and... a. vee 

9) Vanadium in steel increases 165 ... ౨. «ee and... 22 ~e- 
{hy Suiphuris some times added in steel io improve ... ... «.. 


=i (a) Free state (b) Nickelsteel (c) corrosion resistance and 
Hardness. (6) Resistance to impact aud Hardness. (e) resistance tc 
creep and toughress. ({(f) red-hotness and toughness. (2g) resistance 
10 shock and toughness. (h) Machinabuity. 

4. Whatare the special characteristics of Non-fersous metals ? 

జం 1, మంచి విద్యుత్‌ వాహకములు శ్రి మంచి ఊహ్హవాహాకములు తె. (తుప్పు 
వట్టవు, శ అయస్కాంత భర్భ్యము యుండదు 5. తేలికగా యుండును, 

5, What is Stellite ? 

గ ఇదె (పక్వేక తెరగ న నాన్‌ -సెర్యస్‌ లోసహామి శమము డినిలో క్రోమియం, 
క చాల్టు, శుంగ స్టన్‌ , కార్చన్‌ , సలికాన్‌ మరియు మాంగనీసు అను మూలక ములుండునూ, 

6. What is the effect of Sulphuric acid on copper ? 

జవం రాగె ఏసిక్‌ లో కరిగివోయి దివరూవము నొందును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (6625166 - 19) 


1. (a) What is an 21103 steel? How do alloyine elements infuence 
the properties of steel ? 


(b) Give the properties and uses of 1. Grey Cast ౯00. 2. Whits 





Cast Iron. (July, 714) 
2. Describe the properties and uses of lhe following. 

(2) Cast iron (0) Brass (c) High speed steel. (July, 74) 

3. What is the different between Brass and Bronze ? (July, 75} 


+. Give the standard percentage composition and uses of any four 
of the following. 

(a) mild steel (b) High speed steel (c) muntz metal (ఈ) invar 

(e) Stainless steel (1) Monel metal. (APP. Oct., 77). 

౨. Distinguish between hardness and toughness? How is the hard- 

ness of a metal checked +? (APP.-Oct., 76) 





పిస్‌ 





20. 'కిలు - కాటర్తు లూ ఉపయోగము లం 
( KEYS - COTTERS -- PINS - AND THEIR US ZS } 
2౮.1 కాత్కాలక మరియు శాశ్వత బజంధన ఉపకరణములు 
(Temporary and permanent fastening devices) 
కుందర లీ ఫా జెనర్షువ- రెండు మెషిను పొర్టులను జతగా అకుకునపుడు అవి 2కి 
జాని సెకటి తాత్కా లికము-గా ఎంధించుటకు ఉపయోగపడు సాధినములను తాత్కా_క్‌ * 
రకపు బంధన పరికరములు అందురు ఇట్లు అతుకబప్‌న పాసుల తిరిగె చెడివోకుండ వివ 
చం యవచ్చును అక్‌ బఎండన ఉదకరణములే కుంపరకీ ఖఫాజబెనింగలం అందురు ఉఆచాసహార్‌ 
వె లం ( keys), పన్‌ లం, కాటన్‌ పి న్‌ లం, గా. ఇం మరియు నట్లు (సరూ 
మనుచు ప్పకలు మెం మందల సన వన్ని యు ఈ పెరి లోనికి వచ్చును. 
ఆనా భా జెనర్దు : _ చెండు మెసిను బాగ్ధులను కిడివోకుంణశా యుండు 





కస కాకషతేముగా జ చనికివచ్చు సాఫనములను సపెర్మినెంటు ఫాజెనర్సు (per 
లే fasterners) అందురు ఇవి విజదియుఓటకు ('సయిళ్చించిన పారులు వ 
అవకాకముండును. ఉదాహరణకు; రివెటింగు జూయింటులోగల రికెట్టు(Ri౪౭t8), వెల్లింగు 
వారముంటులోేగల వె 07స ముకీరియలు మొదలగునవి ఎర్మ సె సింటంగా అతుకుటులో ఉష 
మానె ంవచబడొన సాధనములు, 

౨0.2 శాయిల ఆనక సక త -నిర సచనములు (Purpose and definitions) 


(1) wal hn ఇరుసుపె ఫుల్లీ, రు కేక చక్రము బంధింపబడి ఇరసుతో 
చాటు చక్రమును (తిప్పు పని రద్దీ? ఇ ఆ య కే కాబకి ఒక ఇమసును ఆధారముగా 
మరియొక మెషిను ఇరయసును (తిష్పవలయునన్న *కి లను ఉ పయొోగ్షించి పుళ్ళీలను బిగించూ 
శొరకు “కి లు అవసరము, 

(1 “క్రీ బిర పచ నము(definition of k౭y):- కందు పాయలు ఒకచానిని ఒకటి 
జట్టుకొని తరుసటకు విలుగా వాటి అతుకు (sont) లో డచెయజడిన de సీలను 
ము అందురు. ఇంగ్లీషులో “కీ? (£౭) అందురు ఇవి సాధారణముగా ఫన్నీ మరియు 

యను యొక = మొరుబుకన్ను మె తేని తలోపహాము అనగా అం సీ లుతో తింాంక సను. 

(111) శర వ నిర్వచనము (Definition of key-way): ఆ కక లోహపు 
ఇగదంముమోణదాగాని ఒక చక్రము పాజ్‌ (Hub) లో గాని కొయిని వషెంచునుకు, ఏిలుగా 
నాయిమేకు కొలకలమ "సరషదడున శర కో యబడిన నన్నట గాడిని కేజి అందు చ 

(1) కీ_డాయింటు ణా ణు ను లం ఇలకు వయం థన 
{Pirts of keyed Joint): 147వ పటములో క. అర్హా 

జ యయ 
'రాయింటులోగల వీవికవెగములు విశకదపరచబమడనపి- 
నెంగాయింటులో ముఖ ఫప్రము-గ్వా 1, కాయి 2, కొయి 
గాడీ కోయబడిన ఇరుకు మరియు తె హబ్‌ లోపల 
శాయి గాడి కోయబుడ్‌న చ(కము కజాయింటులోన ల 


సుగములు ఇని సావారశాముగ ఇరుసు ఎక్‌ ర కస నం 147 beans ఛ్‌ కీలు 









? 


న! 


కష కలా 
అలు ఛి నగ 0 


ఇదియు కౌకాదరముబాగల వేంజాయింట్లు ఇపపహమాగిందబడుచున్న 27 
జై 
౨0.8 క_మరియు కీ. వే లలో రకములు వాటికొలతిల గమ ఎలు. అవు 


ఏకలు (Types of keys, key-ways and proportions or dimensions and 
Fittings) 

క్‌. మేకులు (4) సంక్‌ = (౮) సాడల్‌ -: (6) స్పెపషువ్‌ క రకములుగా విభ 
ఒంచవచ్చును, 

(A) శక్‌ అత (Sunk-keys):_ (1) ఉేపరు-కీ (11) కెకాంగుషల్‌-౩ 

(111) నే FIRS = న. నెన్‌ హాడ్‌ _-6 (౪) కా జ ఈ షా. 
సకములన్తై యము సంక్‌ -3ల గ= లోనివి, 

ఈకాయి బాడి చనగమాు ఇరుసు గల కాయి-గాడితోను మిగి"న చాడా స, 
చాగము వీలుయొక్క_ హాబ్లోగల క_-గాడి (key-w౭y) లోను అవన ఎక్కు_వ జట్లుగా 
తారం కూన ఏర్పరచును. కాబజ ఇది క్‌ = వ బరువుగా తది గను. ఇరుసు సతు 


ఇపానట (running capacity) లవ మక వవిర్తు. జాలం 


గై 
రో 
బ్‌ 
ల 
లే 
EE 


[౫ 
(mn 
(ah 
(Jf 
(| 
(6 
WS 


థి 


శ|(క్రముల జాయింటులకు ఈఆపయోాగింతురు వికి వెడల్పు ఇరుసు చయామాటతపలో 
నాబంగవ బంకు (W=l + మందము 2౫ అడే “వ వంతు (క సిగ వ్‌" అచల 
(i) Pan (Taper-key):— 147వ వపకుములో చూూపినబుండును ఒక 

C౧ 
1:100 ఊపరుగా మాండి దీప చతుర్భస్రాకొరము కేక చచుర్యసాకారముగా. యుండును 


(11) రకా కాంతం లర్‌ (Rectangular) క 


How 
విదిత ~~ 
టో 


(111) స్క్వేర్‌ ఒక్‌ (Square-key) | WE 





జడకు ఇరు వీడిగాడితాో ఆపర్‌ నపుడు చువరి డా కేసి ము 
14వ పటములో వివరింపబడినవి. కేపయయాు6౫దు. 
(iv) గబ్‌ mE _5 (Gib-Head-key):-  149బ 
rf బాత్‌ | వల్లో “ఎలా శె all స్ట | 
ఒకుముబో (ఇ) వష గిజొహాడ్‌ ఆకారము కొలకలం వివరింప 
పన ఇవి ఇరుసు చివరి ఇ మునయుండు చఇ(కముల జూయిభి 
తగ మజ నన అట దా చె 
కుకు కళకరించును స్ప డక వ జఊూవడీ యుటలాోే ha a 
సువ 





Am; న చచ పష క, T= =D నిష్ప అ రహా జ 
డని ఫిసుడు 1100 ేచరు కొల్గియుండును. హాడ్‌ రక ya DD 
వాటబము కోఖాము (chamfer) శ్రి లంంసకును, 


కునం.149 ay సిల్‌ _ 
. ary దః 
(౪7) వుడ్‌ తే క్‌ (Wood ruff key) — ఈపి_ఆకార | క క Fi 


క్ష్‌ జం నా లె! ఖే సం బో 





సంక్‌ -క్‌ ల కన్న దీనికి గల లాభములు, 1, 
ఇరుసు తేక హాబ్‌ చె గల ఎటువంటి కుపషరు-గా 
యున్న క్‌-గాడిలో నెననూ అమరును. 2 కే 
కరు గాయుండు ఇ్హుసులమె బాగుగ అమరి గజి 
పట్టు కిల్లి యుండును దిని వలన నములు 1 





కుల్‌ ేసీన పాసులు అటా ఇటవా జరపబడవు. వపనం_150 (2) వు డ్‌ రఫ్‌ క్‌ మరి యు 
స దిని కీ గాడి చాలినంత బలముగా యుం | కాగాడి గల ఇరుసు, (0) ఇకమసులో 
సదు దిని కొలతిలు చుమారు T= 1D, యున్న వ్రడ్‌ _ర క్స్‌ క (6) లీ 
R=4D న ఆలో యుండును 

ల 5 _కీ లు (Feather keys):— 








5|| స్టే ¥ 


చక్రము ఊరుగకుం₹కా చయుటరే 
నిలువుగా చ\కమును జరుపు కొను 
కుకు గాని ఇ\కము లోపల ఇరుసు జరుపు కొను 


a a ఎకో pn 
బుక వీలుగా ఈ కీలు తోడ్పడును, పిటిని సె 
స్ట మ్‌ 

చ్‌! 







జా ముందకు చేయబడిన 
కుసుమ 
అ (౫ నక్ష నట్‌ (రా యింగ్‌ ) 


మె 





పష నం, 154 
రము, జాయింటు  చూపబడనవి వా 
హజ్‌ొను పట్టుకొని యుండును ఇరుసు 
నిలువుగా జరుగుటకు అనువములొం చును 
1ర్‌శెవ చఉటములో  చూచబడిన సింగిల్‌ 
ఎండెడ్‌ (single ఆరేరడే ఫెదర్‌ -క ననాద 
హాబ్‌ కు (నూూ_తో విషంపబడి హజొతో 
చాటు ఇరుసు పగల క_గాడిలో జరుగును 


శచీ తీ ఫర్‌ a) డబుల్‌ -ఎం 
(ఈ) 
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154వ పటములో చుూూపబడిన  చడబుల్‌ ఎంబెడ్‌ ఫెదర్‌ -కీ (Doubie 
ended feather key) హాజణ్‌ను చెండు (పక్క_ల పట్టుకొని పాప్తువె గల కీ.గాడివో 
వాలినంత బౌడవుగా జరుగును, దీని జూయింటు 1ర4వ పటము (b) వద్ద వివరింపబ కెనడి, 


a ఫ్‌ వ్‌ మ 3 

(B) సాడిల్‌ _ కలు (పaddle keys):- ఇవి కూడ మేపకరు_ే తనా ప 
లోనికి జేందును కాని ఇవి కేలికగా తరగౌెడు పురీ మరియు హెప్టులను జాయింటు 
చేయుటకు ఉపయోానగెంతురు 1. స్లాట్‌్ససాడిల్‌-కీ 2 ప హొలోసాడీల్‌-కీ అని ఇవి 
శెంచు రకములుగా లభించును 1న్‌రవ 

ం 3 (2 వ 

పటము (ఎ) మరి యు (సే) వడ్లు ఈ=౩- ల 
ఆకారము చూకబడినది. “వి” వద కొల 
ఇలు అవు, 
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{CD 
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యొక క్‌ఎ-గాడెలాే చాడ woh a ఈ కే_తో అతుకె బడిన పున్లీ వురి వము 
ఉరుసు హోలో-క జాయింటు కన్న బలముగా యుండును, 


౨ ఉపాలోసాడిల్‌-క్‌ (Hollow Saddle key):- ఈ కి అడుగు ఫెగము గన్నెవెై 
గుల్లగా యుండి ఇరుసుయొక్క_ కౌండు ఉపరితలముమై సీటింగు చేయబడును, మైఫెగము 
నక్జముగా యుండి హజ్యొక్క వ్‌_గాడిలో ఫిట్‌ చేయబడును ఇది చాలా తక్కువ 
దవయ ల క్రీ మరియు ఇరుసుల జాయింటులో వాడందులు. 

(C) స్పెషల్‌ క్స్‌ రకములు (Special keys): ఇవి సిరిగెడి చక్రము మరియ 
ఇముసుంలకప అనుకూలముగా (పక్వేక నిర్మాణము కట్ట యుండును, _ పిన్‌ -5క లు ౨, కోను- 
క లు మరియు తే స్పెయిన్‌ మోష్లు ముఖ్యమైనవి, టం 

Ser — i 
1 _పి వుం (Pin-keys):- - విజిసే శాండ్‌ _క లు © మై ఈ 


అందుకు, 156వ పటమాలో చూపినట్లు ఇవికొన్ని పూర్తి © GE © 
శాంకుగాను = రక న్ని 1: 5G స్తాండర్లు శుభకర గాను 





దముంనునుు డరజుకే జా క్తి మాత్తుగ ల జొరంందశీంా డు నం 156 వ్రు చై nu 
sath ములో చూవన శం అమర్శృ బడును, మ్‌ బాడ్‌ కొలకెలు. 
er కా పాప్టలో శివ వంతు యుండును ఐవి తేలిక -గా చిన్న 


కళా ముండు ప్రీ శమ 3 ₹ాయింట్‌ చేయాటకు ఉపమోసంతురు, 
2. కోనం-5 (Cone ట్‌ = ఇవి 157వ పటములో చూపినట్టు, 
ా హాకా వగ మంటూ కీసులవదవె కునరుగా యుండును ఇవి వా 


న తే న్ని కాస్త వై చ వ క 
సుక కహా పం సల జండా "కాశిలో రర చెయబద చ(కమును Traps 
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కి. స్ట ఎయిన్‌ -హౌప్టు (Spline shaft):- ఇది 155వ 
ప£ములో చూపనలట్లు ఇరుసు చుట్టూ కె లేక అంతకన్నా క్ష 
ఆమ్మ్‌ న్న వొారలల్‌ _కీ లు ఏర్పరచబడి వాటికి 'నమాన మైన మ 
ఇ-గాడులు హ్‌ పల కోయబడి వాటిలో ఈ హాసు 





ఫేట్‌ చేయబడును, ఇది మిక్కిలి బరువైన చవరు పు్‌ ప. నం. 1568 స్పృయికొపాస్ల 


అను (తవ్వుటకు ఈపమోాగెంతురు, హాణ్‌ జాయింటుచేయు విధము 
90.4 కాటబర్లు మరియు కొలురు జాయింట్లు (Cotters and Cotter joints) 
(1) కాటర్‌ _నిర౦చనము:_ వెళ్స్‌ (కీలము) ఆకారములో ప్లాట్‌ గా యుండు 
లు పీసును కాటరు అందురు. ఇవి రెండు హాష్టుల చివరలు ఒక దానితో ఒకటి నిలు 
గా జాయింటు వయుళటుకు ఉఊపకి రించును. 


(11) కాటర్‌ జాయింటు వివరణ (details of cotter joint):- 159వ వట 


(ఈ fee 





నాటక ములో కాటర్‌ జాయింటుయుక్క..(జాయిం7 “వ్రాన్టి 
గ లు చూపబడినవి గ) సెక్షనల్‌ ఎండ్‌ -వూసన్రై్‌ (566- 


ననా! మ + 
సకం tional end-view), b) భాను మరియు C) ఇక 


మె 
నల్‌ ఎల్‌వేపషును (Sectional elevation) పవిటిలో 






|| 
చ 
MN be 





IEA 
ya 
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చా “00516 Pin 
(ఆ) శ్‌ క ఒక ఇరుసుయొక్క_ హ్‌ లేక సాకటు గ్నీ అనెడి 
b) భాగములో మరియొక పాష చివర “Pp” అను ఫెగణం 





స్మా 


ఫిట్‌ చేయబడి వీటిమైగల 'స్తాటులో “౮ిఅను కాటరు 
కనం,1ర్‌9 కాటరు జాయింటు నిలువుగా పిషెంపబడ్‌ చెండు సాహ్లలు జాయింటు చెయ 
బడీ యున్నవి. కొద్ది కాని “శి జాయింటు లోపల యుండుటవలన" బిగింపులో సవరింపు 
నకు విలగున్నూ 

(111) కాటర్‌ మరియు కీ లకు వ్య త్య్యానము:- 1, కాటర్లు అక్షయు 
వెంబడి ఇరుసు ఎదుర్కొనే పెన్సన్‌ (Tension) లేక కం(ెమన్‌ (Compression) 
కొట్టుకొనునుు ౨౫ ఇవి ఇరుసు అక్షమునకు 93 లలో ఫిట్‌ షెయబడున్ను శె, యివి 
సులభముగా ఊడదీసి మరల ఓగించుటకు వీలగును. శృ విట్‌ (కాస్‌ సెక్షను కొలతలు 
వ. 5. యివి కెసి ప్రోకేకిం? (Teciprocating) కదలికను, మరియు నసయ్మ_న్టిలరు 

ను 


లు ఇరుసు లేక పుల్గియొక్క_ టార్చ్సను (7075101) అనెడి బలమును తేట్టు 
“Pn 


కొనును 2 ఇరుసుపె అత్నమునకు పారలలుగా ఫిట్‌ చయబడును తె యివి నూడ 
PE, అ నా 
నియుంటున | నీకె మైన కీబాల్ఫ్బు అవసరము, 4. హొకి కొలనొలం తక్కు_వగా యిిండునా 


ర యిది సయ్క_న్టలరు క వలికను ఆపుటుకు ఊచ్దేశించబడినవి. 
20.5 ‘'కి_ వే కోయు విధానము (Method of cutting key-way) 

ఇరుసు మరియు స్రల్టీలను కీతో గట్టిగా అతుకుటకు కీ-గాడి కచ్చితముగా తయారు 
శాయకలనీయున్స_?. దివి సాభాగణముగా మెషి నిష మిల్లింగ్‌ మెషినులమై కోయు 
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చుండును కాని సాధారణ పనులలో పిట్ట క గాడి తయారు చెయుటకు ఈకింది విధు 
వుగా దయవలయును 


(1) మారి[_ంగు (Marking ) :- పాస్ట్ర చె 


ప్రూూాయవాను. 2. సరసు స్రేటుమ్‌ కూద ఒకే ఎత్తు కండు +*-స్తైకులను యుంచి వాటి 
మొక, V-mాడ ఆధారము చెసుకొని ఇరుసును యుంచ వలెను. చ హాటుగేజి లేక 
కాందిెనబను సెట్టులోని జైడుతో రెండు చసుయొక్క_ సెంటరునుండి ఒక సెంటరు 
జౌనును నిలువుగా గీయవలెను, 4ఉపెకైను ఆధారముగా కీ-గాడి లోతు మరియు వెడల్పు 
కా లతెలకు సమమెన తైనులను హహెటుూేే ోజితో గాని నక్పేసుచేజితో గాని మార్కింగు చేయ 
వలెను క ఇ-గాడ వెలు Nie న లాల సర్ఫేసు “బ్‌ జిత్తో ఇరుసుసు రెండు 
రజిం౫స చేయవలెను 6. పె లైనులకై గాట్‌ లు వేసికొనవలెను: 
టొచెయుట:._. !. (డిల్లింగు మెషినువపై ఇరసుపె గల పారలల్‌ 
వైనుల ము [బ్బయిండు హోలు డి 9ల్లింగు పద్ధతిలో] దగ్ధజదస్టజగా కీ--గాడి లోతుకు 
కొంచాము (0.5 మె,మి హా) తెక్కు_వ యుండేలా Salas కోయవ'లెను. 2 మమ్మ 


ఇమసును వై సులో పినషెంచి రం'ఛభముల మధ్యగల కచ్చు లను (కాస్‌కట్‌ ఇ జెలంతో చిక్త్‌ 
వేయవలెను. క కుకట్‌ ఇజెలుతో కీంగాడ్‌ సెడులలోగల మెటలును చెక్కి రూపు 
కేల్పువలెను. క మ మ్మూకీఎ ఫలుతో కాడిని ఫీనిపేంగ్‌" చెయవ లెను. 
ప్రున్లీ లోపల కీ-వే కోయుటకు ముందుగా హేౌకొ-సాతో మార్కింగు (ప్రకారము 
కష్‌ లం కోని తదుపరి + అ కెలుతో నరికే మెటులును తొ కా 
౨0.6 కే లు బిగించుట మరియు వో వూాడదీయు విధానము 

(Fitting and removing keys) 

(i) క_బిగAించుబ(Fitting a key):- 1,ఒక ఇరుసుె పులీని కీతో జూయింటు 
చొయుటకు ముందు విడిగా కే ని ఇరుసుడు కే--గాడిలోను మరియు హజ్‌లోవల కీ-గాడి 
లోను యుంచి ౩-కొలతెలు తనిఖీ వేసుకోవవైను. 2. యియను3పె కి-గాడిడు హబొా్లలోవలి 
-ాగాడ ఒకే ఇ నుక కేవతెను, తె. ఆదుకుది క_హాడ్‌ "గమ్ముదిగా సాప్‌ మూవ ఇషన్లో 
కాకా వర్‌ దెయవ వ చెను (క్‌ డక మునుబ బడి అ 
కలం మంత్ర చూాపని ల హిట్‌ చయవల యు ము) 

జ. 





మనను, ఫేసుమోద మార్కి_౦గు బాక్‌ 


ox [లో 
1 


gr 


వా las (Removing a key)%:-యిరుసు మరియు పుల్లల 
యిం౭టు వునన కెనెంచబడన కి-లను వాడా దింయుటక్షు (కటక మెన నిపుణత అవ'న 
లేనిచో కీలు సాగివోయు జాయింటువద్ద తేక 
అయే పిమాదము గలదు. ESPs en న్‌ 


he Fu TY 
శ ల 





వ హాజ్‌ కీ అయినచో హూక్‌ నకు పహొణబ్‌నకు వం 
Pra డం నా లా జీ నూ ఇ శీపి ఆ జ్‌ ఆ నో 
J డస్ట్‌ కమలను అ నెమ్మదిగా ఇను పంలి 
చ్‌ 6 నా కట్ల 
వ. నం, 160 క-డొక్స్‌ ఇంచ్‌ కొటివ పాడపోవును, మిగిలిన రకపు కేపరు కి లు గాని 
పా“లలు జంక్‌ కీ 


లు గాని శాడదీయుటకు 160వ పటములో చూపిన కీ క_డిఫక్ట్‌ ( key- 
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drift) పంచ్‌ అనెడి టూలును ఉపయోగించి కీ యొక్క సన్నని చివర కలముపె తౌకించి 
“నెమ్మదిగా హేమరింగ్‌ చేసినచో కీ బయటికి వచ్చును 

హబ్‌కి అతుకబడిన ఫెధర్‌ కీ లు వూడదీయుటకు ముందుగా ఇరుసుశు గల పుల్లని 

సత్‌ పుల్లర్‌ సహాయముతో బయటికి తీసినచో చానిలోనల కీని సులభముగా తీయి 
వచ్చును. వుడ్‌ రష్‌ క్‌ లుం, మరియు నగా విససుకొని పోయిన కీ-లు గల క్‌ జాలి ఎట్లు 
గల ఫుల్లీలను శూడదీయుటకు సీలు-ప్రుల్లరు (wheel puller) అను పరికరము ఎక్కు_ 
రక దించు నా 
20.7 ఓన్‌లు (Pins) 

(1) వన్‌కు కాటర్‌ కు గల అ వ్య లా సము: పిన్‌ లు ఎక్కువగా కౌండు 
"కాస్‌ "సెక్స నుగా యుండును, హు ఇరుసుకు 90 లలో సాస్లమై గల పన్‌ హో క 


ఇం బ్రో బిగంపబడి వక మును చివరికి జ అ యుంచును, అనగా .. ఏక్సియల్‌ (Axial) 
ఇళ్లలో చక్రము యొక్క_ కదిలికను నిరోధించును కాటమ ఎక్కువగా దిర్దచతుర్య పై 
"కారము కేక చతురసాకారపు (కాస్‌ సెక్షను కని యుండును. వజ పూఘ్రులను క 
త్న (0 ర 

చేసీ పొడవు పెంచుటకు జూయింటులో కాటన్సు ఆపయోాగింకురు. 

(11) విన్‌ లయొక్క_. ఆవశి వక్‌ తి_రకములు (Purpose of Pins kinds):- 

ఆవశ్యకత; ఫుల్లీ హెప్టుమె కీ తో బిగించిన పిదప బిగించినచోట్‌ నుండి (ప్రక్కు_కు 
జరిగిపోకుండ పిన్‌ ఫిట్‌ చేయుదురు అందువలన వేగముగా శకిౌెడి సాహు వున్నీలు 
వదులై ఉఊడివోకుంణా యుండును, 

రకములు = విటిలాోే స్స్‌ట్‌ పిన్‌ పు వీన్‌ లు, రౌండు పన్‌ లు, కాటన్‌ పెన్‌ లు, 
శేపరు పిన్‌ల్కు గడ్జెయన్‌ పిన్‌ లు (gudgeon pins) మొదలగు అనేక పేమ, నిర్మాణ 

ముఖం గలవి ఉప పరాగ ంపబడు చున్నవి 


90.8 నంగ y హా ప న్‌ బలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Fill up the blanks in the following: 


(a) Any device used to join two or more metal parts 18 known 
GS es Coe క ఈ 
(b) The parts can be easily dismantled if they are joined by...... 


(c) Thesoldered joints of tubes and electrical wires can be 
considered as -.. ... ౨౨. -.. fastening. 


(da) A key which is sunk in to a shaft is called a +... -.. -.. 


(e) A piece of metal which is inserted in the axial direction 
between a shaft and pully is termed a5 --. =. =. 


=i a) Fastener (బంధన పరికరముము ) b) Temporary fastener c) Semi- 
permanent fastening d) Sunk key e) key, 

2. What is the difference between a key and a cotter? 

జి= ఇరుసుపె చ(క్రమును బంధించి అవి తిరుగునపుడు టార్చన్‌ ఫోర్నును *కి ఎదు 
ర్కొ_నును. ఇది ఇరుసుయొక్క_ అక్షమునకు సమాంతేరముగా పెషెందబడున్తు ఒక ఇరు 


in 
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నును మరియొక ఇరుసుతో జత జేయుటకు కాటర్మ ఇరుసుకి 90° లలో బిగించబడును? 
ఇది శున్భను ఫోర్సు లేక కంపెహషను ఫోర్సులను ఎడురొ_నును, 

3. Whatare the pre-requisites of a key for an efficient keyed joint? 

జః కీంజాయింటూ సమర్జవంకముగా యుండుటకు 1 క్‌ “చేయబడిన మెటలు ఇరుసు 
మరియు చకిముల లోహముకన్న మెత్తటి లోహము అయియుండవలయాను, క్రై కీ- 
యొక కొలతలు స్రాండ ర కొెొలతలకొ తే ముండరాను, తె, క్‌ _క్సిల్‌ చే దయగా కీ--గాడిలోే 
ఎమ్మ్లవ కాకలు యుండరాదు. (సెస్‌ ఘల్‌ కచ్చీయుండవ లను. శే ఇరుసుడు బెగెంప 
బడు హబ్యొక్కె_ బోరు మిక్కిలి పెద్దదిగా తాను 

4. Give some examples of machine parts where pins are used? 

జు-1, పిప్హలోను క ెక్ట్రింగు రాడ్డు గడ్డియన్‌ పిన్‌ అను పిన్‌తో జాయింటు చేయ 

టు చెయబడియుందడును, 


మడును. 2 వై సు స్పిండిలు పె పె (సింగు జరినిపోకుంచా కి పిన్ను ఫిట్లు 
ప. రు న్ను లతో 
శ్‌ 


డిల్లింగ్‌ మెపినులో  హౌండువీల్తు మరియు కొన్ని చిన్నమైజ 
బన ఆ చెయబదును. 

5. What is the use of a Saddle key ? 

జ్వ-- చిన్నమైజు పుల్సీను తేలికపాటి బరువుతొ (త్రివ్వుటకు సాడిల్‌ కీ లు అవసరము, 

6. What type of key is used for fastening a flywheel on an 
engine shaft? 

= గిల్‌ కూడ్‌ -E (Gib head key). 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 20) 


1. Name the different types of fasteners? (July, 77) 
2. Explain the various types of fastenings? (APP - Sep , 73 
3. Write different methods that are used for fastening two parts 
together in engineering Industry with example ? (July, 72) 


4. Name the different types keys and describe their uses? (Jan.,62) 
5, A pulley is required to be fitted on ashaft explain how you 
will fit it? (July, 69) 
6. Whatisa key? How doyou find the size of the key? You 
are required to fit a sunk key on a 1” shaft. What should be the 
size of the key? Describe correct procedure of fitting it? (July, 72) 
7. Whatare the different types of keys used inthe practice? 
Des-ribe the location where each it 1s used with the help of sketches 
for any two types? (July, 79) 
8. What are the different types of keys used in assembly? Sketch 
a joint using a woodruff key. What are the advantages ofa spline 
shaft, over a keyed shaft? (APP - March, 72} 


న్య 
క 














21. బోల్డులు.నట్టు-వాషర్లు -(స్మూూలు 

( BOLTS -- NUTS - WASHERS - SCREWS |} 
91,1 పరిచయము (Introduction) 

మెషిన్‌ పార్టులు తొత్మా_లికముగా కావలనీన రీతిలో బిగిం దుకొనుటుకో బోల్రులు 
నట్లు, వాహర్లు (స్మూ_లు మరియు స్‌ లు ఫాజెనర్లు (Fasterners) ™ ఉపరోాగింప 
బడుచున్నది వీటియొక్క_ ఆోికారములు రకములు మొదలగు. అంళములు 'నంగహముగా 





ఈ అధ్యాయములో చర్చించబడినది, 
21.2 బోల్టులు (Bolts) 

(ఎ) బోల్రు-నిరా ౯ వివరములు (Constructional details of bolt}:- 
అతి సామాన్నమైన మెషిన్‌ పార్టుల ఫాడెనర్ష తెరగతిలో బోట్టులు ముఖ్యమైనవి, 161(ఎ) 
వటములో (ఇ) వర్గ ఒక “"హాక్సాగనల్‌ "హాడ్‌ (Hexagonal head) బోల్లు యొక్క 
నిర్యాణము చూపబడినద్హి బోల్టునకు 1 
హెడ్‌ 2 బాడీ లేక పెౌంక్‌ 5. మరలు 
అను ముఖ్యమైన భె గములుండున్ను వా 
పరు ఏను ఆొధారముగాయుంచ్చి నట్‌ 
ల వారా నల వాక్‌ బేస్‌ పాడ్‌ పాడ్‌ తో బిగింపుడును ఇవి సాధారణ 






ది 
కాని పి” తేక సందర్భ ములో ఈఊఈపరయోోాగించు బోలు లం మంచిక్యాలిటి స్రీలు (వాస్‌, 
సన్‌ మెటలు వంటి లోపహాములతో కూడ తయారు ప3యబడును. 

(బి) బోల్లుల ఏవరణ (Specification of 00163): - బోల్లును సంవూర్జ్మ ముగ 


పృ నం, 161 (ఎ) బోబ్లులు-రకములు, ముగా మల్లు 


వివరించుటకు 1, మరయుక్చ_ షేపు 2, మరయొక్క_ పిచ్‌ 3. హెడ్‌ ఆకారము 4. 
చాడీ చాహ్యరూవు 5, సైజు లేక డయామోటురు 6, మరయొక్క_ కుడి ఎడమలు 7 
పొడవు రీ, బోబ్లుయొక్క_ లోహము మొదలగు 8 అంశములు స్పెసీిై చయవలెను 

(సీ) బోల్టుల రకములు _ ఉవయోగములు (Forms and uses of 
Bolts):- ఇవి హాడ్‌ యొక్క ఆకారమునుబట్రి పేరిడబడినవి. నర్కు_పాపులో ఈకింది 
శ్పేర్కొ_న్న రకములు తెరదుగా వాడుచుందురు, 

1. పా క్సాగనల్‌ హాడ్‌ బోలు (Hexagonal head bolts) :-- ఇవి ఎక్కువ 
సాధారణముగ ఉపయోాగింపబడు బోళ్టులు, 161(ఎ) పటములో (ఇ) వద్ద ఉదహరింప 
ఎడీనట్లుండి విభిన్న సెజులలో అనేక హెవీ మరియు లై ట్‌ మెషిను పాధుల బిగింపు 
కొరకు వాడబడుచున్నవి, కొన్ని ఐరన్‌ బోల్టులు (తుభుపట్టకుం7ా గాల్వనెబజింగు 


జేయబడి లభించుచున్న_ వి, 
2 "స్క్వేర్‌ హెడ్‌ బోలు (Sqnare head 0010:-ఇది 161(ఎ) పటములో (0) 


వద్ద చూపినట్లు స్క్వేర్‌ హాడ్‌ కల్లిముండి సే_ర్‌ వపకోలులో డిని హాడ్‌ అమర్చ 


Cheese head Bolt):- 16 (ఎ) కం ము భో (0 వద్ద 
యు ను ఇది వృతైాకాళరము?।; యూకే అం హై 
రు కుకుం యుందుడుకాాను వా2బడును. ఇ జచు పాసలె న కె నెక గప 


6 pee మొదల వాటికి తరచు ఉపమయోనెంకురు. 


811 
% 
2) 

(| 

లకు 


ము ఆచ పారింష బడినది. ఇది నోశొకారపు హూ ల రక్షక యుండును, దిని 
రా 
వాత పారు నచే.ను నీటుగా కనబడును కాబటి కొయ్యతి చెయ 


ఖు (0 లల 0011) అందురు. 
త్‌ ఎట్ట gg (Counter sunk head ass = EO కా 
పారుయుక్క_ కాంటరు "సంక్‌ దప్పు రంక్యములో మునిని 
కాకుండా యుండుటకు వాడబడును ఇది 161(ఎ) ప పటములో (ఈ) 

6. ఐ-బో లు (I-Bolt):- దిని 
కికాళరము 161(బె) పటములో (a) 
వద్ద చూకినట్లుండ్‌ 1, “బి (Eye) 
దూరియు ఎ, వాస్‌ అను భాగములు 
3 ల్లి యుండును. ఇది బరువుల నెత్తు 
కేను వగైరా మెషినులకు క్సి ట్‌ 
కాయబుడ్‌ దీని కా రంధ్రము ద్వానా వ, నం. 161-(బి) క ఖు ఆగ 

నుహష్బత్రాడు తెగెలించుదురు. ఇవి ఎకక్స వగా ఎలక క్‌ మోటార్లు మైన బెనెంత్రురు. 

71. కిహిడక్‌ బోల్టు ties bolt) 16 (E) పటములో (0) వద్ద ఈణజేోలు 
ఆకారము మూవనట్టుంని, మె పీను కసిలుమై జూబులను కంపు జేసుకొనుజు కోపకరించును. 
౨ (Hook-bolt) :-- 61-62) పటములో (6౧ వద్ద ఇ* చూపె 












ya 


ap 


వట్టుండ్కి దీని ప వంట ₹ గమున పార్టువకు తగిలించి కవనలకుండ బెషిందుటకై 
ను 

9 ర్యాగ్‌ పోలు hom - 162(వి పటములో (రే వద్ద ఇది ఏవిధముగా 
ఇచమోసెంచినప్‌ జఉదచపహపారించమబడినది. ఇవె మెషినుల బెక లు కొదలకుంణా యుండుటకు 


ముందుగా భభాసలము చేయబడిన బొబల్లులలో ఓగింతురు. వాటిని ఫాంగో చెపును 


మెషీనుపార్టులు కంటిని కదలకుంగా బిగించుటకు సామాన్యముగా బోల్డు మాత వేం 
గాక చాని-పై నట్టు జతగా ఉపయోగింతురు. సాధారణముగా ఊప పయోగింపబడు 


183 


హాల 


(క) = లేనట్‌ (వ్వ వ్రర్‌ నట్‌ 


ప్ర ంగ్‌ నట్లు హాండ్‌ బిషెంపుకు మరియు మ్‌ వా 
(6) ఇంబ్‌నట్‌.. (శ్రేళ్ళ విషెంపుకు పనికి వచ్చును. ఇవి త్న 


స 5 ద) తంబీ కట్‌ 
అన్నియు నా ౨౫రం చుజాలలోే నలు లకు జరిపేలా (6) వింగ్‌ నట్‌ ఆ) తంటేన్‌ 

=మాతరు చేంయుుడ్‌ లఫెంచుచున్న ము, చనం్య 162 నట్లు-ర అక ముం. 
21.4 వాహర్లు (washers) 


(ఎ) వాషర్ల అవశ్వాక ల (Purpose of washers):- ఇవి సాధారణము 


నటు యొకు _ పేపవలు 162వ పటుముఖో చూపబడోనవి, 
సిటిభో (ఇ) హెక్సాగనల్‌ నట్టు హౌవీ లేక లెట్‌ 


క్కు (b్ర)సే ,_్వర్‌నట్టు లై లైట్‌ పార్టుల 
వి 





వర సిసు చపా గాగ మునకు, టు అడుగు భాగమునకు మధ్య యుంచి నట్టు ఎవో. తెగ 
గ్రా త్‌ ద క 

ళు og & as నించబడి బిగెించబడునుు అందువలన క వమ 

© ఇ ఇమొకిె ) సు నై తిరుగుతువలన గిజాలుడః 
Co) IT వా 


| 





వాగదదు. వ వావరుడె నట్టు ఎహస్బు_వమేర 
అ ఆ rE + తాకుచుండును గాన బిగింపు చెగసున యుండును 


మరియు కొన్ని వాషర్లు (న్వీంగ్‌ నస ము నిచ్చ 
క,నం, 163 వాపున్లు-కక ములు న్యు వదలు గాకుంచా చెఎమును అందుచె పక్ష 
ఎట్టుతో చాటు వాహముచాడ ఉపయోగింతురు, 
(వి) వాపక్షు-రక ములు-ఉపయోాగ ములు :ఐ-_ ఇని అవురకనుబట్ట ఉపళయో 
షంచుటకు విలుగా అనేక రకము నవి త యారు చయబడి లఫించుచున్న పి. 
1. సాదా వాషర్లు (Plain 1 washers): - ఇవి 16కివ పటములో (సే 
నట్లు గుం్టము గాయుండి పబుచని సలు పే షి టులో చేయబడును పిజికి బొ 
సూజబపంకన్న 0,న మి.మా్మాలు ఎక్కువ కొలతగల రంగము యుండును. కొన్ని వాసు 
అంచులు నోడున (06౪701) యుండ్‌ బొగుగ నునుపు చేయబడి ముఖ్యమైన మెపెను బాసు 
అకు వాడుదుచ్నా ఫెయిన్‌, వాపున్ల ల్‌ో (నస్పీంగ్‌ ఏక్షన్‌ చయుంండుు ఆదచహావపిరాటుచు = 
2 ఏం చెబు శయామోటుమ + ౩3 మిమాలక, ట్రా 12 x కనబ వయా 
మోకంచు విలువలు కనీ యుందును 
పత. వాపు (Spring washers):- గాలు (క స్పింగ్‌ వాసము తెౌగిలిం 
పిదప నట్లును పూర్తిగా 'విషంచినచో (స్వింగ్‌ ఏక్ట ను 9 ఇచ్చుటచే నట్టు వదులై వనుక 
తెరషె వేకంయంా తకంరిదున్న, ఇవి ఎక్కువగా "అటోమాజ. ల్‌ ఇంజను కాం 
రన్నింగ మెప్‌.ను హారళ్టులకు ఆపయోగింతురు, ఇవి మెషిన్‌ పారు లకు తనగిజే సాక్‌ 
మరియు నై (కోప వు. హరించి అవి చెబ్బ తినకుండా చెయును, ఇవి సాంచార్డు ఆకార 
ములు 1 సింగిల్‌ పే\టుస్‌ (310816 pattern) (పటము 16కి (a) (b) లు) 2డబంబ్‌ 
pl (హృనం.163-6) 3. (ప్‌ పేేట్రన్‌ (812 pattern) (ఈనం.ఎ63ె-ర్రే *గిక్షర్‌ 
లన్‌ (girder pattern) (ప.నం,163-6) కల్లినవిగా తెయారు చెయబడి లభించును, 


th 


ty 


et 


Ta 
fh గ 
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21,5 (స్కూలు (Screws) 






(2) (స్మూ_ఏవకణ కా వుల వలన! సూ లుసాడ మెస్టును పార్దులను 
కాంపు చేయుటకు ఉపయోగపడును. బోబ్టుకు చాడు కొద్ది పొడవు మాత్రమే మరలు 
కా యుండును (స్న్మూ_లకు మాడ్‌ దిగువనుండి 
జం దత హే పుం కేం చాడ మెాడవునా ములు కోయుబుః 
మ ౩ క యుండును. ఇవి పాలా 'మెవ్‌.ను 
ఆ 6౯ శా 


౭4 రకంగా ఇ whan: కాబట్టి (కు శ ముగా 


యా “85 
హన 164 (స్కూలు నట్టు అవచరము చేదు. బొట్టు కాణ్‌ ల వచెే 
కిక తలలు "హా అనెక మైన ఆకారములు గలది తయారు చేయబడుచున్న వి. 


(చ) స్తూల రకములు-కపరానాగ ములు: ఇవి ముఖ్యముగా 1) సెట్‌ 
“ 2 జా aE అ ఇ చె a ef 
సురా 2 న సరాలు నె) కులీ గో (సూ లమ మూసు వ ముం గా 
దసూన్నకు ఇవి మెష్కును ర వారల కుందు చాకబ క ఇవీైగా గాద fee (స్కూలు హా EE 


“నాక వుడ్‌ వర్కులో తష ఇమాగెంతురు 

మై సెట్‌ (న్మూ_లు-ఈపరమోాగ ముల(Set screws and uses:- 164వ పటములో 
(ఎ వద్ద చూపినబ్లు వివిధ రకాల హెడొలతో చేయబడి పాజ్‌ హై (న్కూ డై వరు 
i లా ర్న జ యా జ 
శ్లేడును పట్టుగాడి కోయబడీ యుండును. ఇవి కైట్‌ శ్యూట్‌ మరియు బ్రాను అమరి 


కలు వచ్చు క్షౌంపేంగ్‌ పనులకు మొష్కెను పార్టులయందు ఊఉవదమోనెంతురు, విటిని మెషిన్‌ 
(సూ్ళాలని కూ అందుదు, 

2 గల్‌ సా ఏలు-ఈపరోోాగ ములు (Grub screws and their uses):-ఇవి ఇట్‌ 
(గాలకన్న్న సన్నగాను మరియు పొట్టి గాను యుండును, 164వ పటము([) వద్ద చూపి 
నట్టు 1) సా ~~ ల ప్లా 2) సే చె హాక్‌ గల (ననూ 3) నా కెట్లు మాడ్‌ ల 
పా అ మాడు రకములు గలవు, ఇవి సాధారణముగ ఎక్కు_వ ఒ త్రిడిలేని బెగిం 
ప్రల "అనా క-హేప్లు క_గాడిలో “క్‌ి” లను పెషెంచుటకు హెప్ట్టవై తొడుగు బుహ్‌లు, 


ఆ. 


అము మొదలాపనకి 8న పోకుంలా యుంు9ందఉుకుకు గంజ్‌ నరా ంలం తాపరెరా౫ వడుచున్న వి 


వే 


క్‌ క్యావ్‌ సహా రం (cap-screws) అనిగాడ అందురు. 


*t 


ft 


౩ ఫిప్‌ (సర్కాలా:-- 164వ పము “రి వదు 
చూాప్‌న ఆతకాకముతో యుండి సున్నితి పరికెరములలో 
హాకా నంతుర్యు 
21.6 స & లు (Studs) 

స్స్‌ A= రుత “వటిట 
(ఎ) క్ట వ్‌ ఆవశ్యక త:_ క్పాతేక ని సంర శ ఖై 
అనె ను. ఫుకికికి బోల్రువల హాన్టు యుండదు" 
ఇందు వై హ్రలా మరలు కోయబడి యుండును, ఒక చివర  హృనం,165 పడ్‌ లు_-రక ములు 


G 
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మెష్‌, నుయొకా_ బాడిలో బిగించబడి చెండవ చివర నట్టు వీషెంచయుటకు ఇవి అవసరము. 

డి పూర్తిగా మెషినుపార్ట్తుభోకి బోదు ఇవి ఎక్కువగా మెషిను కవర్‌ సైట్లు 

కావలసీ యున్నవి. 

) స్ట్‌ లలో రకములు (Types of studs):- 165వ చటములో చూపి 

వి © ) కాలర్‌ ప: (collar stud) (6) స్క్వేర్‌ సౌంక్‌ పడ్‌ మరియు (0) 
హౌంక్‌ పడ్‌ అను మూడు నిర్మాణములుగా స్తాండోరు కొలతెలకు తయారు చేయ 


అలో లఅకైవచుచున్నవి, 
౧ హా ప్ర వ్నలు _ జవాబులు (Short questions and answers} 


ws 9 
“al 4 
(ల 
ట్ర 


ద 


నల. 
గో 


2} 


AI 


3 
శీ 


॥ 
లైన్‌ 


oe 


బడ క వివిధ 
21.6 సం 
1. Fill up the blanks in the following : 

(a) The two uses of a spring washer are (l)......... (Q2)-..cersee 


సైజు 
ద 
“3 


(0) The other name of a Grub screw 13 -.. 4... 

(c) - For elementary work the thickness of nut is equal to......... 

fal ren boit is used for foundation beds of machines. 

(6 we అఆ bolt is used for fixing work ona drilling machine 
Table. 


=i a) 1. లాకింగ్‌ (for locking nut) 2 వైసచెపున్‌ త్య్యెంచుట (for reducing 
shock and vibrations) b) క్యాష్‌ (సరా (0620-566౪) Cc)’ బోలు వ్యాసము 
(The dia of bolt) ర) ర్యాగ్‌ బోలు ఆ) 1-బొల్టు. 
2. What is a bolt ? 


జ ఒకవైపు హెౌను యుండి కెండవవై పు మరలుగల స్టాపాకారపు మెటలు రాడ్డును 
సోకు అందురు, న్‌ 

3. Whatis the use of coach bolt 7 

జ. కొయ్యతో చేయుడు వవసాయపనిముట్లులో ఉపకమోనెంపబుడును, 

4. Whatare the forms of nuts? 

జం హెక్సాగనల్‌ 2, న్వ్‌ తి. వింగ్‌ నః 4 తంచ్‌ నట్‌ ఆకారములలో 


చూత చేయబడుచున్న ౬. 

5. Whatis a set screw + 

౫ హెడ్డు దిసవునుండి చాడ పొడేవ్రనా మరలు కోయబుడ్మి బోలు కన్న 'సన్మృము 
గాను వాటమైన (స్యూ_ను సెట్‌ గల అందురు. వెటిని మెహిను సా అందురు, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 21) 


1. Name the different types of fasterners ? (July, 77) 
2. Explain the various types of fastenings (APP - Sep. 73) 
3, Tifferentiate between a bolt and stud? 

4. Sketch the different types of nuts in common use. What is the 
at 

వ్‌, 





terial recommended for the auts ? 
Give the various specifications of bolts 2? 


కక! 


గా తరునసనపుడు వై | ఇహనుల అపి కారణా 
ముగా నొల్చులంునటుచ దిగనెంపబవినన్యూ వాట్‌ అమరికలు వదువై మెషినులనుండి ఊాడిపోవు 


జువకాక ములు లహ అంతాఘుగాక పారులు కడిరివోయిన కారణముగా మెపిను లోక 
వా 


మువకు ౫౭రమె కొన్ని = నములు పగెలివౌవుకు కేక పాపకు సంభవించు వచ్చును, 
ళ్‌ జా ట్లు = వ నవ్వ లో క ॥ ట్‌ ర రి pu 
కూత. ఇకాడ క కూ హారులరయొ క బొల లడె కాన ంభబడ్‌న నటు చనులు కాకుంాకా 
నాం 
చు బం అందు 


ee 
ఓగింకువచ్చును, 
కవరులు మొడలగునాజ్‌ి లోని పెషెంపు అమరి 


వాల = = 
= సె నట్‌ ప్రా చ గా 





యం అందె 
= జ అ = ల్ల న గ ఇ “వునా a ష్‌ న్‌ా ఆక్‌ హై 
నించిన పేపప బొట్టును చిన్న రంధాముకెసీ అ రంధ్యములో 166వ పబము (ర) చ్న 


గ! 
¥ 


y 
చాన ట్లు రాకహాచత చెయుబుడొన నట్‌ విన్ను “ఉను చూర్వొ దాని సన్ని తెన్‌ లను ర 


ఒబటములో వచ వెనుకకు వంచుట వలన మరలడె వినెంచిన నట్టు వదులుగాకుం7ా అ: సను, 
వాళ ముం ౩ జదికకాన తేలికై న డాకింగ్‌ పక్‌కెరము, తకు వ ఖర్చుతో స్ప్పీట్‌ పిన్ను యు 
బంూరగసను, లాక్‌ నట్‌ కన్నా ఎక్షువ లాకింగ్‌ అమరిక కక్ష ముంండున్ను 
రాజ మాగా ముల ః--హరిాౌెద వెంసిన వాసులు గేరుల్రు ఐల కీ )కల్‌ మానుల ఫుకంగం3ల 
లోగల వట ం వలు గాకు ౭ నెట్‌ పిన్నులు ఈ చారు పయోనెంపుడు జాల 


కక్‌ En ము (Use of Castle nut):—- చాగా 3x 


గాలా యుండుటకు మామూలు నట్‌ పెఫెనమున / కోడు సం ని , ఏర్చి 
హై క అ రా 
వు 166వ ఉటము (0 వద్ద చూప్‌నట్లు నాలుగు సాటులు కేయబడి భమ 
ఎన్‌ కామా వరం న్‌ా 

జ కగించిన పిడహ బోల్టుపె కం ధిగిములో, ఈనట్‌ యొక్ష్త స్తాటు “R? దొా్వరా 


లో 


వ వ క ళ్‌ 3 Ce వా 
సఎకక్‌ ఇను ఏ మార్చి చాని లెగ్‌ లు వెనుకకు వంచబడున్ను 
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లాభములు 3- ఇది మె కెండు వ పద్దతుల కన్న బలమైన కాకింనగ్‌ పెస్తము. మరింయు 
సుకఘుపై నద 

ఉపమయోగములు:-- ఇవి ఆటో మాచజె లు ఇంజను మరియు నైలు ఇంజన్‌ ఫిటింగ్‌ లలో 
వాడుదురు ఎక్కు_చ వై (చెవునులు మరియు అకస్కాత్తుగా ఒ తిది! గురి అయ్యూ హారుల 
న కీకింగులకు ఇది మికి_లి ఊపయోగకరమైనద్చె 

(1౪) సాన్‌ నట్‌ (52౪% 960 (ప్రయోగము :- ఈ నట్‌ చాడిలో 166వ 
సకుము (గ్రే వద్ద చూపినట్లు ఒక సాటు “1” కోయబడి దానియందు ఒక "సెట్‌ (నూ 
“౫ బిగెంచబడి 'యుండును. అందుచే నట్టు వదులుకాద్దు ఈరకపు నట్టునే సాన్‌న 
శక వై ల్స్‌ (wiles) నుందురు. 


[7% 


గ్య! 
ఈ 
తీ 









క నం, 166 


జూ కింగ్‌ పదికరములం - 





లాభములం!- ఇది పెద్ద సైజు నట్‌లకు అనుకూలమైనన్ని ఇది బోలు మరియు నరు 
6౬... రై డా 
స్కా క్‌ అను ద్గఆకకో నెక్కి ఒ ఒ కడెని కక్షంచుచూ కదులు కాకుం ₹కా క క్రి వంకే 


ముగా పనిచయున్ను 

ఊపమోగ ములు*-- హాపీ రకపు మెపిను అవమరికలులో ఉఆపణయూాగింకురు. 

(7) (కింగ్‌ వాషర్‌ (Spring washer) (ప్రయోగము: -(స్పీంగువాహర్థ 
నగార్చె వివరముగా 21వ ఆిధా్యాయములో చర్చించబడినదె. సింగిల్‌ కోయిల్‌ 
గాని డబులు కోయిలు కైవుగాని (స్పీంగు వాహరు నొకటి నట్టుకు అడుగున 166వ పటం 
(ఆ) వద్ద చూపినట్లు యుంచి బెగించినచో వాపురుయొక్క_ స్వ్పీంగు ఫోర్సు మరలకై పని 
చేయుచూ నట్టును తిరిగిబోకుంణా చేయును 

tine మాలా తేలికై న అమరక.అన్నిరకాల మెషిను పాళులకు అనుసరించ 
వగు లాకింగు విధానము 

ఉపాోగములు:-- లైటు మరియు హెవీ శ్యూట్‌ ఇంజన్‌ పాసుల బిగుంపులో 
ఉఊపయోసెంతురు. 

(v1) సా స్తాశెజ్‌ నట్టు (Slotted nut) (పయోాగము:_ 166వ పటము (£) 


వద చూపినటు నటుెపి ణా సాటు కోయబడి యుండును. అందు ఒక 'స్తాటు ద్యారా 
ల "ఇక్‌. హా (స 6౧ cn op 


| ) 
ఈ gh 
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బోల్టు యొక్క_ "బా చాడీమై గల రంధంములో స ఎట్‌ పిన్‌ కిట్‌ చేసీ నట్టును లాకీంగు చేయు 
దురు. ఇది క్య్వౌజల్‌ ట్‌ వళ ఉపదయోగపడదున్ను 

(vi1) స రేకుడ్‌ నల్టు(Serrated nut) (పయోగ ము ఈానట్‌ ఉఊభరారా 


గెంచిన లాకింగు విధానము 166వ పటుము (8) వద్ద చూూపబడినది. దీనిలో టీత్‌ వంటి 
సె శేషనులు (serrations) గల ఒక పలుచని సట పె మామూలు నట్‌ దెగింపబడి 
యుండును, కాబట్టి అడుగునగల నట్టు పళ్లు మైనట్టును తికిగిబోకుంా నికోధించును. 

(viii) లాకింగ్‌ ప్తేటు (Locking plate) (పయోగము:- పక్వ్యేకముగా 
నట్లుకు సరిపడు స్వాసెర్‌ కారా వలె గల ఇ సైటును లాకింగు మెటు అందురు 
చానిని తయారు చెసి (సూ సహాయమున 166వ ము (h) వద్ద + చూపిన కొతిలో నట్టు 
(పకా కేసులను లాకింగుే నట ఆక మించేలా క్‌ నెంపబడునుు కాబటి నట్టు పకా. 

(1x) ట్యాబ్‌ (725) వాషర్‌ (ప్రయోగము: - ట్యాబ్‌ వాపరుకూగా 
మామాలు స్టెయిన్‌ కాండు వాషరువలె యుందును. కాని 166వ పకుము (J) వడ్ల 
మహాషనటుల దీనికి ag “2ట్వ్య్యాబ్‌ లు అను నాలుకలవంటివి యుండును దినిని నట్‌ (33 
అడునససనవేసి 166వ హటుము(J్ర') వ వద్ద చూపిన విధముగ బిగించినపదప (పకలకు ట్యాబ్‌ 
వంచివేయబడి నట్టు సన్‌ ను పరే ఫుసును ఈట్య్యాజ్‌లు గట్టగా నెక్కి ్యయుంచును, 

అందువలన నట్టు gare లాకింగు చెయబడి యుండునూ 
ఫాంజోలు, కప్పింగులు వగైరా కృ్షటింగులలో ఇవి ఉపయోాగించుదురు. 


౨99 సంగ వా పశ ఇలా - జవాబులు (Short questions and answers) 








What is the advantage of a spring washer in a locking device? 
నట్టు ఉరిగికోకుంకా యుండును, 

౧”. Whatis the difference between a nut and a castle nut? 

జపా నట్లు హా క్నాగనల్‌ గాయుండి సెభెెగము చదునుగా యుండ పిక్కు_లకు 30 
లలో —o280%(chamfering) చయబడి యుండును. కాని క్యాజల్‌ నట్లుకు పెగ 
మున గుంచినినోశ అంచుయుండును, దానిమై క లేక 6 స్టాట్లు కోయబడి" యుండును”? 
న్ను భాజెనమగాన్ము కాక్షిజల్‌ నకును లాకింగు పరికరముగాను ఉఆపయోగింతురు, 

3. Name the various locking devices used in fitting assemblies? 

జ శ చక్‌ నట్లు జ క్యాజల్‌ నట్టు లె. స్వీట్‌ పిన్‌ ప్త సాన్‌ నట్టు ద (సఎంగు 
వాసన్‌ 6, సాకుడ్‌ నట్లు . సిల్రసెడ్‌ నట్లు రి లాకింగు డ్లైుటు మరియు లీ, ట్యాబ్‌ 

డం వ చ వ్‌ క్ల 

హరులు మొదలగునవి, 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter -- 22) 

1. What are the different types of locking devices used in a work- 
shop? Enumerate them with sketches? (APP. Sep. 73) 

2. Describe with sketches the various locking devices used in 
fitting assemblies? —00o— (July, 69) 





l. 
జ 





23. రి వెట్లు-రివెటెడజాయింట్టు 
(RIVETS AND RIVETED JOINTS ) 


౨9.1 పరిచయము (Introduction) 

షీటు ఉపయోగించి చేయబడు బాయిలర్‌ నగొట్టయలు, ఐరన్‌ దూలములతో 
నిర్మింపబడు కటడములు, ఆయిల్‌ మరియు వాటర్‌ టాంక్‌ తయందు రివెబులు ఈహప్హోా 
గెంపబడి వాట్‌ జూయింట్లడు తాపడము (rivetting) చేయబడి శాశ్వతముగా అతుకుకొని 
యుంజేలా చేయబడుచున్నవి. ఈపని ఎక్కువ గా ఫీట్లరుచే నిర్వహీంపబడును. 
28,2 రివెటుయొక్క__ నిర 6చనము (Definition of a rivet) 

సూపాకారపు బాడీతో మరలు లేని బోల్బువలె యుండి ఒక్షవై పున హెడ్‌ (తల) 


.) 
టా! 
లా 


గల మెటులు రీసును డివెటు అందుగు. రవెటు 1, కుయిల్‌ (tail) 2. చాడ తేక హాంక్‌ 
3. హైడ్‌ అను మూదు భాగములుగా యంందడున్మూ (పకుము 
నం. 167) ఇవి ముఖముగా ఇనుము లేక మె త్ర'3 కక్ష 
లోహములతో నిర్మింపబడును. చిన్నవి తేలిక రకపు అనుక 
లకు వాడు రివెట్లు రాగి ఇత్తడ్హి అల్య్యూమినియము. లేక 
కు.నం,167 రివెట్‌ ఫె1[లు. అల్యూమినియం ఎల్లాయ్‌ లోహాములతో చెయుబడును, 
23.3 రివెట్లు- రకములు (Types of rivets) 
రివెటుయుక్క_. తెల ఆకారమునుబృట్రి డయామోటకరు మరియు పొడవు అను విజ 
రములతో రివెట్లు ఉదహారింపబడినవి. ఉదాహరణకు పాన్‌ హెడ్‌ రివెటు 204100 
(Pan head rivet 20౫100) అని ఉదహారంవబడినచో, పాన్‌ హాడ్‌ _ రివెటు తల 
ఆకారమును, 20--5వెటు శయామోటరుమ్మ 1090--రివెటుయొక్క_ పొడవును తెలుపును. 
సాధారణ పనులకు ఊపకరించు రివెట్లు రకములు 166వ పటములో చూపబడినవి, 
తాడ్‌ లేక కప్‌ హెడ్‌ (snap 
head or cup head) 2. పాన్‌ 
ప్త 
కలు "పాడ్‌ (conical head) +, కాంటన్‌ సంక్‌ హహెణ్‌ (Counter sunk head) 
మవియు లృ రెండు కాంటర్‌ సంక్‌ "హాడ్ను, 


౯ ద, 
నం,163 రివెటుల = రకములు mE (pan bead) 3. కోని 
ఊపరారాన ములు = 1, స్నాప్‌ హాడ్‌ రవ ట్లు వంతెనలు మరియ ఇతిర సక్కుర్ష్నలో 


ఖా 


గ్య 








ట్ర 


ఉపయోగింతుర్హు 2 పాన్‌ "హాడ్డు రివట్లు జాయింటుకు ఎక్కువ బలము కావలనీనవోట 

ల న జ టు జ తానా = అ ద డ్‌ ళీ యో చె జా తెప్ప 
వాడుదురు త కోనికల్‌ హౌణడ్రు రివెట్లు వగ్దజు దస్షజగా అమర్చినచ్‌ రివెట్‌ "హాడ్డు 
ఎక్కు_వచోటు అక మించదు ఇవి బెయిలరు గ క్రైముల జాయింట్లు కజము చేయు 
ఒకు వాడుదురు. శ కాంటరు సంక్‌ “హాడ్డ్దు రివెట్లు సప్పసు నున్నగా యుంథుటుకో 
వాడుదురు ఎక్కువ షిప్‌ బిల్లింగ్‌ పనులకు వినియోసషించురు శృ కౌండెడ్‌ కాంటరో 


సంక్‌ “హెడ్‌ రవెట్లు కూడ బాయిలరు నిర్యాణములలో వాడుదురు 


శుడ్‌ జూయింటు-రకములు (Riveted joints types) 
చెట్‌ 


టు తేక పేభురుక్కు_ చివర అంచులు రివేట్లు ఉపయోషెంచి తాపము 
ar రచి ఆగి దొ 


a గ —— ణు నూ క 
కై ల్యాప్‌ జాముంట్లు[(1ఓ209 joints) వ = §ప జాయి9టులో అతుకబడు బులు ఓక 
న్స్‌, అలీ 
చాని అంచుప నరై క కుకు అంచు ఎకి _ ౦ రెనటు జొజాముల యందు దూర్చి చికు 
శ... గ టా ee a 
హాము చేయబనును. జాయింటుకు అవసర 
మప బలమునుబట్టి కుకుములో చూపినట్లు 
ఒంటి చదునలోసేగాక రెండు తేక మూడు 
వరుసలలోగహాడ ర్‌వెట్లు ఊచరూానెంకుముే 
చఈజాయింటు వివరములు 169వ పటుము 
ఇ, రల వద్ద చూపబడినవి. 
౩ బక్‌ జాయూాంబ్లు( But Jjoints).- 


అ మ wy 
బుత్‌ జాూయింకుం చెయబడు సేటులు =ంకీలి 





అంచులు జతగా చేర్చి వాట్‌ పెన ఒక కవరు 
రిషెశుక్‌ జాయింట్లు సెటు. పెక్టి కశఎములో చూపినట్లు రివెట్టు 
కాపదకము చెయబడంను. అతుకబడు సెట్ల అడుససనకూవ కవరు సైటులు వాడినచో జాయిం 
ఎ మురింతె బలముగా యుండును, ఈ కవరు శ్వేట్లను బట్‌ స్లో లు (0300-5045) 
అందురు. బట్‌ జాయింట్‌ వివరములు 169వ పటము “ఆ వద్ద చూచబడినవి. 

బికె,5 ది వస్తు మరియు రివెకుడ్‌ జాయింట్లుకు నంబంచించిన కలతలు 


1. రివట్‌ సయామోటరుక్కు షీటు మందమునకుల సంబ3ధ ము(Relation between 
the size of rivet and the thickness of sheets):- ఇది (వాక సులో అనేక తర 
పోలంగా చెక్స్‌ పబడుచున్నద్‌, 

(ఎ) అన్‌ విన్సు రూల్‌ (౮౦9113 rule) 1వకారము d=1.2 7 అనుసంబంగాచు 
అంగన్‌ ముల (వమాణమువభో వాసబడుచున్న్టద్ది, (d= వివెటు ఆాయామోలుదు t= 


) మెట్రిక్‌ హృతి (ప్రమాణముల (ప్రకారము d=3 7౯-10 మృిమోలు అనెడి 

Fi శయామోటరుకు సేటు ఫక్‌ నెస్‌కు వర్తించబడును. 

కచ్‌ మారు (itch of revets):- రన కుడు జాయింటు 
కవెట్‌ యొక సెంటరు నుండి దాని (ప్రక చేగల మరియొక 


a 
కడం సింటకుకుగల దూరము రివకుయొ క్‌ పిచ్‌ అందురు, ఇది P=౩ర అను సంబంధ 
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కె మార్జిన్‌ (Margin)- సేటు అంచునుండి దగ్గలిలోగల రివెటు హోల్‌ చకకుగల 
మూరమును మార్చిన్‌ అందురు, ఇది M=d అను సంబంధముతో లెక్క ంతురు. అంచు 
నుండి రిపెట్ల వరుస సెంటరుకుగల దూరమును 1.5గ్రే అను నిష్ప కిలో లెక్కి_ంకుయ్ము ఈ 
మారమును ల్యాండ్‌ (Land) అందురు, 

4 రివెటు వరుసల మధ్య మూారము:- రెండు లేక అంతేకు మించి వరుసలలో రికెట్లు 
చేసినచో ఆ వరుసల మధ్య లంబ దూరము Pr=2d+6mm అను సంబంధములో 
చెక్కి_ం౦తురు (1 ౯=లంబదూరమా, వ్‌నిని స్పేస్‌ ($90206) అని పిబుతురు, 

రి రివ వెటుయొక్క_ వె జవు-- కౌంటర్‌ సంక్‌ హాడ్‌ రివ వల్ణుకు 0. 7కర్షే అను "సంబం 
ము తోను ఇతర రకాల రివెట్లుకు 1.50 నుండి 1.76 అను సంబంధముతోనూ రొవెకక్‌ంగు 
బలవెన్సు లెక్కి_ంతురు. దీనిని జాయింటు చేయబడు సెట్లు నుందమునకు కలిపినచో 
ము త్రము రివెటుమయమొక్క_ బాడి పొడవు వచ్చును 

6. బట్‌ జూయింటులతో బట్‌ సావయుక్కు_ మందము:- ఒకే ఒక కవరు సేటును 
బక్‌ జూయింటులో బట్‌ స్టా దాగా వాడినచో డాని మందము జాయింటు చెయబుడు 
సేటు మందమునకు 11 ఇటుగా లెక్కింతుర్తు కెండు కవరు సేటు టీ 
ఒక్‌ క్క "సైటు దళ నది అతుకబను చెటు దక సరిలో వా వంతు లేక, గ వంతుగా 
లెక్క 0ంచెదరు. 

7, ఓవర్‌ ల్యాప్‌ (Over 12p):- ఒక పైటుమోవ మరియొక సేటు చెర్చినపుశు అవి 
ఓవర్‌ ల్యాప్‌ అగున్ను (పతి వరుసకు ఈ కొలతి L=3d అను నిష్పత్తిలో లెక్తింతురు, 
౨౨6 ర8వెటింగ్‌ పరికరములు (Riveting tools) 


" రివెటింగ్‌ వరు ల్‌ో ముఖ్యముగా ఈపయోాగెంచు పరికరములను గూర్చి ఈదిసువ 
మరొ నబడినది. 

1. రికెటింగ్‌ హెమరుః- మామూలు బాల్‌ పీస్‌ “హొమరు కొంచెము బరు 
హాండు రొవెటింగు పనిలో వాడుదురు. ఇవి కౌండు హెడ్లు రెట్లు తాపజడము 
లకు ఉపరోగించున్ను ఇతర రకాల రివెట్లకు స్క్వేర్‌ -వాడెడ్‌ హీమరు వా 

ఇ "శాలరీలు (Dollies):- ఇవి 8వెటు పెన కొట్రునపుడు అడుగససన ర63టు హాగ్ముకు 
సరిపడు గుంట కల్లియుండున్ను ఇవి హెక్టు యొక్క_ షేప్‌ను బట్టి సెజునుబట్డ లభించును. 
దీని బరువు 6వ వెటింగ్‌ చేయు సు త్రై బరువుకన్నా కనీసము 4 లేక 5 శెట్లుండును. దినినే 
కప టూలు లేక రికెట్‌ స్నాప్‌ అనుచుందురు. 

కె. రినెటు సెట్‌ లు (Rivet sets):- రవెటింగ్‌ పనిలో రవెటుయొక్ష కెయిల్‌ వైపు 
హాడ్‌ ను ఫారమ్‌ (Frm) చేయుటకు మరియు. పీటును దగ్తజగా నెక్కు_టుకు పక 
రెంచు డై-బ్లాకులను &వెటు సెక్‌ లు అందురు, 

శే కౌెకింగ్‌ టూల్‌ (Caulking tool): స్టాట్‌ ఎడ్డగల మామూలు కోల్లు కా 
లం"సే eas శమూలు అందులు, దీనితో రవెటుహెడ్డు same వద్ద చుట్టునా సాగగా 
జాయింటు సీలు బజేలా చేయవచ్చును. 





ల ణః 
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ర ఫ్రల్లరింగ్‌ టూలు (Fullering tool):- శేటు అంచులను తాపడముచేనీ గట్టి గా 
సలం జేయబడుబకు ఈటూలు ఉపమయోగించును. ఇదియును కొకింగ్‌ టూలును బోలి 
యుండును కాని మరింత మోటగాయుండి పైటు అంచు ఎంతే మందముగా యుండునో 
డీని జైడుగాడ అంతే మందము కల్లి యంంండును, 

6, బోజ్తైరు Bolster)— రివెటింగు చేయునపుడు రివెట్‌ "హెడ్‌ కు ఆ ధారముగాను 
౫సరియు తలగడవ౭ అద్దుగానుయుండు బరువై న బ్లాక్‌ను బోస్రైరు అని పిలుతురు, 
బితె.7 రవెటింగ్‌ చేయు విధానము (Method of riveting) 

నేడు అనేక ఆధునికమైన రివెటింగ్‌ పరికరములు ఫిక్టురుకు అందుబాటులో గలవు, 
వాటి నుపరోాగించి అతి స్వల్ప వ్యవధిలో అనేకమొన రికెటును సునాయాసముగా తావ 
సము చేయవచ్చును ముఖ్యముగా రివెటింగ్‌ వర్కును ఇ హేండ్‌ మెథడ్‌ 2 పవర్‌ 





శ 
ఒం ల! 


మెథజ అని శెండు విధాలుగా నిర్వహించవచ్చును, 
( |) కోల్డ్‌ మరియు హాట్‌ రిఇెటింగు పద్దతులు(C౦14 and hot rive- 
ting processes):- హాండ్‌ మెథడ్‌ లోగాని పవర్‌ మెథడ్‌ లో గాని కోలు 
స్టీతలోే రెవెటింగు పని నిర్వహించవచ్చును.. లేక రివెటును కాల్సి వేడిచేసిన పిదవ రివె 
డం చేయవచ్చును, చిన్న సైజు రివెట్లు మరియు మెత్తటి లోహములతో చేయబడినవి 
అయినచో 'వేడిచేయ నవసరము లేకుంణా మామూలు ఊవ్దాగ9తల వద్ద హేండ్‌ రవె 
టింగు శోయవచ్చును దీనిని కోలు రివెటింగు పద్ధతి అనుచుందురు. 
ర్‌వటు వయామోటరు హాచ్చిన కొలది హాండ్‌ రివెటింగయొక్క_ సౌలభ్యుము 

బోవును, కాబట్టి ప్ర త్యెక ముగా రిజటులను కాల్సి మె త్తబడిన పిదప హాండ్‌ మెనడులో 
గాని లేక పవరు మెషినులవపె గాని రొవెటింగు పని చేయబడును, ఈమెషి నులు మాడా 
లిక్‌. కక్తితో-గాని లేక న్యూమేటిక్‌ పవరు (గాలి ఒత్తిడి కి) తో గాని నడుపబడును. 

(ఇ) పౌండ్‌ రిజెటింగ్లలో సూత్రములు (Techniques of hand 
riveting):- (1) చిన్న సైజు రివెట్లు చాల్‌పీక్‌ పౌమురు సహాయముతో తాపడము 
జేయవీలు పడును ఇది కేవలము నె పుణ్యముతో కూడినపని, 'బాలుపీను ఆహిమరుతో 
చివ రివెట్లు తొపడము చేయుటలో ఈకింది అంశములు గనునించవలయును. 

ఓ నట్టి ఆధారము రివెట్‌ "హెడ్డు కి)ంద అమర్చుకోవలెను. 2 కచ్చితమైన పొడవు 
“ల రివెట్లు ఎన్నుకోవలెను, పొడుగనచో మణగగొట్టిన హెడ్డు "పెద్దదిగా వచ్చును. 
చెనవో తాపడము చేయవపీలుపడదు. క్రై రిజైటును మక్టము-గా తౌపడో మరలా 
కొబ్బరాదు. రివెటునకు చుట్టునూ మరియు కైన వివిధ (ప్రదేళములయందు హీమరుతో 
కొటుచూ తొపడము వఎవయవలెను, 4, హేమరు దెబ్బ సముతూకమైెనజై యుండవలెను, 
(11) పెద్ద మైజు రివెట్లు తాపడము చేయువిభము (Method of riveting large 
rivets)}:— హాండ్‌ మెథడ్‌ లో ఎద్దపై జు రివెట్టునాడ సులభముగా రివెటింగు చేయ 
వచ్చును, ఈపద్దతి ముఖప్రముగా రివెటింగ్‌ టూళ్ళ సహాయముతో నిర్వహాంచెదరు. 
యముగా ఈపద్ధతియొక్క_ వఏ్‌విధ దకలు సట 'సహాయమున ఈకి9ంద "పేర్కొ-నబడినవి, 


జల్‌ "స్ప 


జ్‌ 


గం 


[/ 


3 


వ్య 


(ఇ) ముందుగా రివెటు డంయామోటరుకు అనుకూలమైన డ్రిల్‌ 
పకోల్బును పైేటులో చేయవలెను, సుమారు రివెటు డయామోటరుకన్న 
పోలు డయామోటరు 0,5 నుండి 1మిమోలు ఎక్కువ గాకుంో 
యయుండవ లెను, 

(b) కదుపరి 170వ పటములో చూపినట్లు రివెటింగ్‌ హొమరు 
మరియు పోకర్‌ (ౌంం1:6) మైపు రికెటు సెట్టుతో షీటుమొక్క_ చెజ్జ 
ముల ద్వారా రికెటునుదూర్చి, క టును దగ్గణుగా సెట్‌ చేయవలెను. 

ఇటుసెట్లు ని ఊపయోగెంచునపుడు రివెటుహోడ్డు పాడకవకుంణా పె 
ములో చూపినట్లు శాలరీ బారు (2 ను హెడ్డుకు కిథారముగా “పెట్ట 





వను. అర్హ వృత్తాకారపు (గావుగల పొవవైన మెకులు కమ్మని లాన్‌ నై 
శారు (Dolly Bar) అందురు, పృనం, 170 


(6) తరువాత రివెట్‌ కెయిల్‌ బాగము 
కామరుతో కొట్టి జజ్జములో బిగెనేలా 171వ పట 
వద చూాపినటు అప ్సెటి sat = 

a 3) కక ట్లు అప్‌సెట్‌ంగు (Up-set 
(ఈ) తరువాత రవెట్టు హాజ్‌ను గాలీ లేక కప్‌ 
టూలు ఉపయోనెంచి 171వ పటములో (బి) వద్ద 


చుూూపనట్లు పునిపింగు చెయా కావలనీన రీకిగా రివ 


(ఎ) 


టింగు అగును 
_ (శీ) కౌకింగ్‌ (Caulking) మరియు ఫుల్ల 
85 (Fullering) చేయు విధము:- 


(వ) 





జ. నం, 171 కాకింగు (Caulking) :-- కౌకింగు టూలు ఉపమా 
ఇంచి 172వ పటము “డి వద్ద చూపినట్లు తాపన ము gp 
చయబడిన రికెట్‌ యొక్క ముకంము చుజటాగల భన 

దం ర 







అంచును షీటు పెకి బాగా నొక్కేటట్లు సీలింగ్‌ 
చేయుటను కాకింగ్‌ అందురు, దీని వలన లీక్‌ క నం, 172 

శేకంణా యుండును, ఇచే విధముగా షీటు అంచులనుకూన మణిచి ఒకచానిమచై ఒకటి 
చాగుగా నెక్కి_యుండేటుట్లు చేయుపనిగూడ కాకింగ్‌ అందురు, 


ఇ శ శిక్ష... ir 2 ర “త్త బం 3 హ్‌ 
ఫు ల్లరింగు (Fullering)=— రికెటింగు చయబడు చాటు అంచులు పెకి లేచి కాళీ ఏర్ప 


ద్ద 


ణా ఫుల్లరింగు టూలుతో ఆ అంచులను వాలుగా సుమారు 30 లలో ఇభాంసెరింగు 


కక్ష వ్‌ 


స పేటు బాగుగా హత్త్తుకెేలా కీలింగు చెయబడు పనిని శ్ర లఏంగు అందురు 
? లి దిగి అ ది 3 మ్‌ 


172వ పటము “రి వద్ద ఫుల్లకంగు టూలు ఉపరూోాగెంచు సిధము వివరింపబడినది, 


గ 


200 
౨౨౩ ఇచెశుడక జాయింటు పాడగు పద్దతులు (Methods of failure) 


రివెకుెడ్‌ జాయింటు నాల్లు కములంగా పాను అదకాకములు గలవు, 
Cn 


1 వికట తయామోాటరు తకు_వ ఇట మందము ఎక్కవ అయినందు వలన 
ఖ్‌ లాగ టా ర్‌ చరి 
కకటు క కొరించ బడును, (Shearing of rivets). 2. కకెట్‌ పోల్చు మరీ దగ్గఆుగా 


మున్న చో రవెటింగస చెయునఫపుడు లేచా పమ్ముటగాని మటు చినిగిపోవును, (Tearing 
of sheet) 3. కకట్‌ దూర్చు జిజ్ఞయు "బాగుగా సట అంచునకు యున్నచో అంచు 
కయ వగిలివోవునుు. 4. 3నటు డయామోటరు హాచ్చు 
పటు వలచనిడదైనచో షీటు నర్షిపోవుట కేక ముడుతేలు పడుట జరుగును. లేక రివెటు 
హాడ్‌ ఏిజిట్‌ంన్‌ లో “దాగపగ నవ్తీవోయిననూ జాయింటు వాపాసను. 

9 x0 వా ప JE బలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


శ. Distinguish between a rivet and bolt ? 

జః 1 కికెట్లు శాళష్టత ప దతిలో కెండు పార్టులు అతుకుకుకు ఉవయోగెంతురు. 
జోల్తులు తెత్కాలిక పద్దతిలో చెండు వారా అకుకులుకు వాడుదురు 2, రివెట్లు సాధా 
రణముగా షియర్‌ (కత్తిరింపు) కక్తికి ఎదురు నిలుచును, బోల్టులు సాగుడు ళకికి 
(కైస్నెనల్‌ క క్తి ఎదురుగా పనిచేయును. శి. కకెట్‌ లకు మర లుంహవు, బోల్మ్యుకు మర 
బుండును. శ రినట్‌ కుయిల్‌ వద్ద తక్కువ వ్యాసము కెల్టియుండును. బోల్టు ఒకే 
బ్యాసుముగ ల చాడ కక్సియంండును. 

2. What type of rivets are used to obtain flush surfaces? 

జ కాంటరు సంక్‌ హాడు కవెటు ఉపాయోాసించి సాఫుణనా యుండు నసరేసులు 

ఢి అం యా 

(flush surfaces) వాందవచ్చును. 

3. The thickness of a M Ss. plate of 9 mm is to be lap jointed over 
other of the same thickness. What diameter of rivets you will select? 

జుం d=3vtt+I0=3Xx 91102219 మిమో,ల వమా గల రివెట్లుండ వలెను. 

4. Whatis the purpose of bolster? 


జం రివెటింగ్‌ చేయునపుడు రికెట్‌ "హాడ్‌ క తలగసకవలౌ అభుగా యుండి రివెట్‌ 
పా2ై బోకుంా యుండుటకు బోస్టర్‌ అనబడు మెటలు చ్లాక్‌ వాడుదురు. 

9. What is the length of a rivet required for counter sunk head ? 

జ- 0.75౫ రివెట్‌ ౫॥మీో. కేక రివెట్‌ ఊ॥మోకు సమానమగు కొలతి యుండవలెను. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 23) 


1. Whatdo you understand by caulking and fullering ? 
[July, 70 (plumber) ] 


rl 


bio 
ర్‌ 
3 
Ph 
లే 
సై 
ర్‌ 
గ్‌ 
CK 
yi 


2. Whatare the common riveted joints? (Jan., 65) 
3. What failures are likely to occur in a riveted joint? How can 
they be avoided? [ July, 70 (Plumber) } 


తీ. (a) Name and sketch the different types of rivets used in 
industry. (9) Describe various riveted joints and draw a neat 
sketch of any one of them ? (4౨. - March, 72) 


>. Give the sequence of operations in making a riveted joint? 


24. పెవులు- పైప్‌ ఫిట్టంగులు 
( PIPES AND PIPE FITTINGS ) 

94.1 పరిచయము (Introduction) 

పకికగికున అవసరమగు నీరు ఆవిరి గాలి మరియు నూనెలు ఒకచోటునుండి 
మకయుక చోటుకు గెనిపోవుటకు పెపులు లేక ట్యూూబ్‌లు చాలా ముఖ్యమైన ఉపకర౭ 
ములుగా యుండును, ఇవి తగు రీతులలో ఫట్టు చేయుట నురియు ఊడదిని చాగు 
చేయుట" మొదలగు పనులు ఫిట్టర్‌ లు నిరహించుదురు కాబట్టి విటినిగూర్చిన (వాధమిక 
కుకయములు ఈ అధ్యాయములో -చర్చించబపినప్క 
24.2 చుప్‌ నకు ట్యూబ్‌ నకు తారతమ్యము (Distinction) 

వపాశవుగ్యా గుల్లగా యుండు న్గూపాకారపు తోవహావు కాంవపోనెంటు (600100- 
nent) ను సెప్పు లేక ట్యూబ్‌ అందురు _పెపులు పెద్ద తయామాటర్షు గప్రయుండును 
(సుమారు 12 మిమి.ల మైబడిి, 12 మిమో.ల కిన్నాా తక్కువ వ్యాసము గవ్లియున్నవో 
వాటిని టూ బ్‌ వ (TUbe5-నొట్టములు ) అని పిలుతురు, 
౨4.8 సాధారణ పెపుల రకములు - ఉ పచవాగ ములు 

ఇవి నేటి ఆధునిక పరికిమలలో అనేక రకములు గలను. ముఖ్యముగా వు 
మెటీరి యలునుబట్లి ఇవి విభజించబడి లఫెంచుచున్నవి ఎక్కువగా స్త్‌ల్కు రాట్‌ ఐరన్‌ , 
కాస్ట్‌ ఐనన్‌ లెక్క (బాస్‌ కాపర్‌ కాంక్రీటు, రబ్బరు మరియు ప్లాన్షిక్‌ మొదలగు 
లోహములతో చుపులం చెయబనుచున్సవి, 

(1) రాట్‌ ఐరన్‌ మరియు సిలు శు పులు (Wrought Iron and 
Steel Pipes):- ఇవి సుమారు 9 మీటర్ల బొాజవులోపు గులవిగా రాట్‌ ఐరన్‌ లేక 
సీలుతో తియారగున్ను (తుప్పు పట్టకుంా గాల్వనైజింగ్‌ చేయబడును. ఇవి నీయ 
గ్యాస్‌, స్టీమ్‌ మొదలగు (ద్రవ్య వాయు పదార్శములను (ప్రవహింప చేయుటకు సర్వసాభా 


ణా అ 


ce 


రణముగ ఉఊపరోాగపడుచున్నవిి ఇవి కాస్ట్‌ ఐరన్‌ కన్న శేలికైనవి గావున మెయిన్‌ 
వాటరు సళ్ణయి మెైపులై నులకు ఎక్కువగా వాడుచున్నారు. 

(11) కాస్ట్‌ ఐర న్‌ వెపులు (Cast Iron Pipes) :- ఈ మైపులు" కాస్ట్‌ ఐరన్‌ 
మెటలుతో పోత పోయబడి తయారు చేయబడు చున్నవి. ఇవి తక్కువ ఒత్తిడిలో నీరు, 
గ్యాస్‌ మొదలగునవి పంపుటకు భూమిలోపల సాపించి ఉపయోాగింపబడు చున్నవి, 

(111) రాగి c] పులు (Copper Pipes) .-- ఇవి రాగి లోహముతో చేయబడు 
టచే సులభముగా అవసరమైనట్లు వంచుకొనుటకు లేక చుట్టుకొనుటకు వీలుపడును, ఇవి. 
ఇంజనులలో ఆయిలు పెట్రోలు 'సరఫరాచేయు మార్షములకు ఉపరయోాగింపబడుచున్న_వి. 

(వాస్‌, అల్య్యూమినియము మొదలగు ఇతర నాన్‌ -ఫె(ర్రస్‌ లోహములతో చేయ 
బడీన సెపులునూడ సుమారు 100 మిమీ, వ్యాసము లోపులో తేయారు చేయబడి వివిధ 
యం(తేముల యందు ఆయిల్కు “పెట్రోలు వంటి ఇంధనములను 'సరఫరా చేయుటకు 
డఆపయోాగింపబుడతుచున్స ని. 
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(iv) కాం|కీటబ్‌ చె వులు {Concrete Pipes):- ఈ కైపులు సీమ్మెంబుు 





కాం[కేటు-రాయి మొదలగు వాళ్లతో ప్రక్యేకముగా పెద్ద సెజులలో తయారు చేయబడు 

చున్నవి. ఇవి కాలువలు, తూములు మొవలగు వ్యవసాయపు పనులయందు నిటిని (పవ 
హాంప జేయుటకు వినికమోూనషెందబడుచున్నవి. 

అ వ భ్‌ ఇ 9 ఇ 

(Vv) రబ్బరు “సిసలు (Rubber Pipes) :- సెడు రబ్బరు వ్లైనక్‌ మరియు 


fa 


ఇన్‌ అనబడు అనేక రపాయనములతో చిన్న్నసెజు సెపులు ఎక్కువగా తయారు 
శ గ a 
చేయబడుచున్నవి, ఇవియును ఐనన్‌ మరియు స్రీలు మైపులవలెచే ఎక్కువ ఒత్తిడిని 


గలవిగా యాండు సణము గలవు, మరయు రసాయనిక చర్యలు తట్టుకొని 


p 
చ 
స్‌ 


pl. 


వ శుక 
(చువ్పు కుక్టకంం వలె వము ందంను, 
జస ఇ టే న “మ రా బళ 
24,4 వెపుల యొక్క సైజు యురియు స్పెసిఫిశేషనులు 
1. చుపుయొకే హోరు లోచలి వ్యాసము కొలత 2. మెటీరియలు నురియు 5 


a 
వై షా (ఆ పో 25 జాని 9 

చువుయొక్చు_ వెఎవ్హు వవరించినచో వువుయొక్క_. పూర్తి స్పెనఖ కషస్‌ చెస్‌ నట్లుగును , 
టెక్స్‌ గాస్‌క్సి. లేక స్రీ మకు ము శా 


: 
/ 

Uy 
రో 
( 

(15 
3 
rE 


ఊాభారణముగ అవుట్‌ 
నే శసరి రాట్‌ ఐరన్‌ సి క్‌ వెపుకి ఎక్కువగా యుండును. 
పుల నో దశ పకి తక్క మాగా యుండున్తుు నొడ దళ సరిబట్లి ఇవి ఒకొక్క 
జయామాటరు మెజుకు 1) స్లాండర్దు 2) సంగ్‌ (strong) 3) శబుల్‌ (double) 
సా9ంగ్‌ అను మూడు రకములుగా సెపులు స్పెసీఫై చేయబడుచున్న్సవి, గోడ బలము 
హాచ్చిన కొలది లోపలిబోరు డయామోటరు త్యీపోనున్ను కాని అన్రట్‌ సెడ్‌ వయా 
మూటురు మా(తేము హెచ్చు తెగులు లేకుండ స్తాండక్టు శేంజ్‌ లలో లఖించున్యు 
245 ఏస్‌ [(ాడ్‌లు (Pipe threads) 
చి... sn 
మామూలు బోల్రుపెగల మరలవలెగాక పెపులపైగల మరలు (ప్రత్యేకముగా కోయ 
క యుండును ఇవి పాంచర్జు కొలతలు అనగా [విటిమ్హ్‌ సాండర్హు పు మరల కొలతె 
లకు గాన్కు మెట్రిక్‌ స్తాందర్లు చెపు మరలు కొలతలకుగాని యుండవలెను. ఈశెండు 
వపషములలోనూ (ప్రమాణములు నేవైనా పెపవు మరల కొలతలు చాదాపు సమానము గానే 
యుండును ఈనుర కోణము 55 లుండును. సెపువుర నానినల్‌ (Nominal) సెజు 
చుపు యొక్క బోరు లోపలి వ్యాసము కొలత మోద హోధారపడి పిలువబడున్ను కాని ఇది 
మనయొక్క మేజరు డయామోటరు కన్నా తక్కువగా యుండును, 
ఉదాహరణకు 1" అం॥ B.S.P. మర అనగా 1 అం॥ బోరుయున్న పెపఫు పెభాన 
చ... చ్‌. 
మున వేయబడిన సెపు మర అని ఫెవము. దీని యొక్కు_ మేజరు డయామోటరు. 
3వ్లై ఇవ్‌ మృమోలుు పిచ్‌ కొలత 2.309 క సిన క 
. మలు క లతే 2.309 మిషిరాలు కాలా లా, ఈ _ఫైపు మరణం ముఖ్య 
ముగా చెండు రకముల నిర్మాణము క చియున్ఫువి. 1 సర్వశామాన్వము 7 అన్ని పనులకు 
పనిశి వచ్చు ప్రెయిట్‌ యెపు మరలు (Straight Pipe threads) 2, నీరు, గాలి, 


8% చర్ల fe 
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కయిలు తివిరి మొదలగునవి లీకు (182k) లేకుండ బాగుగ అతుకుటకు పనికివచ్చు 
కుర్‌ (Taper) మరలు, కేపరు మరలయొక్క_ శేదరు సుమారు కరి” లుండున్ను 





ఎప్రు మర లయొక్క_ కొలతల వివరములు; ఈ పెఫు మర 


HA మరియు ెపుశౌ కప్పింగ్‌ (Coupling) పీస్‌ లోపల 
క మర కలిసి నపుడు కనిపించు అడుకోత రూపము 
స్‌ ENE ళో; ఢ్‌ 

cea అణ 


aN CAE 173వ పటములో చూపబడినది, దీని వివరములలో 
న్న PE 


5-పిచ్‌ ర్చే-మేజర్‌ డయా మోటర్వు డ్రే,-మైనరు 
ము జయామోటర్శూ ర్రేం -పిచ్‌ డయామోిటరు | ఎగెక్టి చ్‌ 
(effective) వయామోజటరు], మరలోతు మరియు 
విశతి కొలతలు ఆయా ప్రాంజిర్థలలోోే 
















జా 

జ he 

NY 

క 
శ 


కుువం,173 ఇసైయిట్‌ “ప్త మరలు 
జా 













అంగళ మనకు సల మరల సంఖ్య ముఖ్య మైనవి, 
ఇచ్చిన (పకారము 20వ వట్తీలో వివరించబడినవి, 
టై 


పటి నంబరు _ 2౦, 
కి, 







B. ౪౮. ౨. పెంయిట్‌ చెపు మరల 1పథధెాన కొలతల వివరములు 











యపమమర | మేజరు 'మెనరు పిచ్‌ డయా[మరయొక్క_[మరయొక్క! అంగుళము 
నామినల్‌ 1డయా మోట్కజయా మోట! మోటరు పిచ్‌ లోతు 1లో మరల 
నిజా అం1 రు మి,మో,!ర మిషా, మిబభూ, (మి.మా_) (మమ) సంఖ్య 
1/8 9.129 8.567 9.148 0.907 0.581 28 
1/4 13.158 | 11.446 | 12.302 1.337 0.856 19 
3/8 | 16.663 | 14.951 | 15.807 | 1.337 | 0856 | 19 
1/౧2 120.956 | 18.632 | 19.794 | 1.814 | 1.161 14 
5/8 | 22.912 | 20.588 | 21.750 | 1.814 | 1161 | 14 
3/4 |, 26.442 | 24.119 | 25.281 1 1.814 | 1161 | 14 
7/8 130.202 | 27.878 | 29.04 1.814 | 1.161 | 14 
1 32.250 | 30.293 | 31.771 2.309 1.479 11 
1 1/8 37.893 | 34.941 1 36.420 2.309 1.479 11 
1 1} 47.805 | 44.847 | 46.326 1 2.309 | 1.479 | 11 
1 3/4 153.748 | 50.791 | 52.270 | 2309 | 1.479 | 11 
2 59.616 | 56.659 | 58.137 2.309 1.479 vT Il 
2 1/4 65.712 | 62.755 . 64.234 2.309 1.479 11 
2 }/2 75.187 | 72230 | 73.708 2.309 |} 1.479 11 
3 87.887 ! 84.930 | 86.409 2.309 1.479 11 


శుపర్‌ వి ప్ర రులు 2. “పెపులు ఒక దానితో ఒకక్‌ వాడమవుగా అతుకుటకు 
QQ. 
మరియు లీక్‌ లేకుంణా యుండుటకు కేసరు మరలుయొక్క_ కొలతలు 15S. 2643-1964 
కోడ్‌ నంబరులో సిఫార్సు 'చెయబడినవి ఉపయోగింతురు ఇవి F.P.క సైజూ మొదలు 
F.P.6 సెజు వరకు ఇంటర్పులు మరియు బ్యెక్సైెర్సల్‌ మరల కిొలతెలు గలవు, అవసర 
మెనవ్రడు 1.5.1, కోడ్‌ను చూసీ తెలుసుకోవలెను, 
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౨1.6 సెపు వురలు కోయు సిక్షకములు {Pipe threading tools) 


1౨వ అధ్యాయములో మరలు కోయూ విధానములు చర్సి ంచబడినవి, బోలు, నక్త 
కం బున దమన శ్‌క్రులఅలో మరలు కోయబడునో లై శుషహులకు లోపల మరియు ఎనిన 
దుకు కోయుదురు. పెపులయొక_ లోపల మరలను ఇంటర్భల్‌ (డ్‌ అందురు. 
ఇబరలు ఎకుర్నల్‌ ఇడ లు ప threads) అందురు, 
యా gam 

ఇంటర్నల్‌ (శౌడింగ్‌ (Internal 01626108): పెప్రు లోపలి మేలు 3 అం॥ 


శేక 80 మి_మో,లు లోపులోేగల బోకల ెపులకు సా ండర్లు B.S.P. ట్యాప్‌ సెట్‌లో 
నల బ్య్యాపలు ఆవయోగించి ట్యాపింగ్‌ చెసి ఇంటర్నృలు మరలు కోయందురు, స్ర్రైయిట్‌ 

లకు చైైయిట్‌ ట్యాప్‌ పెట్‌ లు, శెపరు మరలకు కుపరు ట్యాప్‌ లు ఉపమోగెంచి 
కావ్‌ ల సహాయమున = మైఫులయొక్క_ ఇంటర్నల్‌ మరలు ని 

"పిప్రులు "పెద్దవై సెజుపై నో (ప్రకేషక కముగా లేత మెపినుడు నెవు మరలు కావలసిన 
క్‌ గలవి కోయబడును. కాస్ట్‌ ఐరన్‌ “పెపులు వంటివై నచో ఇంటర్నల్‌ మరియు 
క షర్న ల్‌ మరలం పోతెలో"ీ మాలి లింగు చేయబడి నురలు  ఏీర్పరచబడును. 

ఎక్ట్ఫుర్నల్‌ యరలు om శుపుల ఫి "గమునకాడో వగలు తేన 
మెష్‌నులదంటి మెషినుల సహాయముతో గాని లేక పెద్ద హేండ్‌ డై-సాక్‌ (Die ana 
Stock) వంటి వంకరములతోగాని మరలు కేయబడును, 

సాక్‌ నురియు డై (పద్దసై. జూ) పరికర ము(Large die & stock tool): 
మైజా క్రైపులవై (75 కుండి 159 మి.మ్య్మొల గాశ్రసముగల 5) మరయు కోయుుకు ప 

ws చూపిన డై -స్లాకు ఉపయో గించెదరు, దిని లో Fa ఇంటరు ies 
న సులు అమర్సృబడును, ఇవి వృతాకారములో తి కేక 4 సెగ్‌ మెంట్లుగా నెట్టములో 
అమరును గెట్టమా (ేములోయుండి ఆ(ఫీమునకు 2 లేక 4 హెొండిళ్లు బిగెందబడి 
యూంనును, గెట్లములోేని డై_పిస్‌ లు కదలదు 3 


Pe in 


(rt 








పైన కవరు ప్లేటుమై (నూ ల సహాయముతో స్ట 
ఒగెంపబడును, డై -పీసుల ఫిడింగ్‌ కు లీవరు అమనచ్చ 
బడ్‌ యున్నది, దిని శే ాండిక్లు సుమారు కి అడు 


సల బొానోవ్రువరకు క ఇద్దరు ఆవకేబు "చేయా 
ఒకు అనుకూలముగా యుండు ఈ క-గ్టాకు 
యొక్క ౫ "౫ ములు ~~ పటుములభో ఊదహారింప 
బడొవవి, అవి-- 1 కాండిల్‌ బారులు వై డై. 
సులు తి. స్టాక్‌ యొక్క (ఫేమ్‌ శృ డై -పీసు 
లను మెక్‌ స శయం మా, 5 "జై -పస్‌ అను 


ru 


శుక చెయు కవరు 6. డై -ల యొక్క. కటింగ్‌ 


ణా క జో ప్రి 
సాకి త్‌ో ఎవఎఐనకశా మరలు కోయు విభానము:- 
కోయునపుడు ఈఃదిసువ కేక న్న స్టెప్‌ ల ప9కారము చెయచల యును. 
శ సపెపను ఎపు వై స్‌ిలోే వీరము గా mle పహోరిజూంఓటల్‌  పౌాళశిషనులో విగెంద 


టై 


థి 
వలయును, ౨, పెపు సైజుకు తేగిన డో-స్తాక్‌ ని తిసుకొని చానియందు పీస్‌ లను 
AC 


మపి ఇడా 
“a 


fi 


ga 


దూరిన రా క్ష Pan సరు సహాయముతో శీ రై ఇన్‌ gas: 
మరియు స్టాక్‌ టూలును వెపు. చివరలో చట్టుకా చేశా. అమి 


చేయవలెను శ ౫ 

డో-పీసులను తీకిగి మైప్తును నొక్కునట్లు లీవపతో బిషంపవలెను. గృ వెపు పె కొడ్డగా 
ఆయిల్‌ ను చేవ్సీ హాక్‌ ను “్‌ాండిలుతో “నెమ్మదిగా (_తిప్పువ వాను. 6, కావలనీనంక్‌ 
జొడవు వరకు సె క్‌ ను (తిప్పి లాకింగ్‌ సహూ%టాలను విప్పె కో_పీసు లన డదులు చేయ 


[ae 
సులను లాకింగ్‌ (న్మూ_లతో బిషెంపవలెను. 7. వృహెక డికోల్లోే హాక్‌ ను తిప్వుచూ 
వేపు ఈవలకు es ర, సెపనులు 2 చేక శై భళాష్టంతతులు చేసీన సక్రమమైన వర 
కోయబడును. వసరమైనచొ పైపుమై పిసిందబడు కప్లంగ్‌ ను తిప్పి వాసన అమరినది 
లేనిది వాతా 9. మర కోయునపుడ ౨ అప్పుడప్పుడు ై-పిసులను విప్పు మొ నోము 
స్రైకు భాగములన్నియు కుభపరచుకిొని వాటియందు. మెటలు రజను ద రా తోకలా 
చూశి ఆరిగె శాపరమోగించవలయున్ను 10. సాధ్యమైనంత వరకూ. ఎక్కువ పొడవుగా 


చుపులు మర్లు వేయకుంకా = ముంసావలెను, 


24,7 పె వర్‌, పరికరములు (Pipe working tools) 
బుతు షః భోగ చెపు, వర్కు_నకు డఈపరయోాగిం ము 


రికరములు ౧గార్స్ని ఈదిసవ “౦౫ 
1. 25 అసలు (౨106 vices) ~ ఇవి యెష, 
రు 
లేక టూ్య్యూబులన్ను కౌండుగా యుండు మెటలు పార్టు 
లనుపట్టై యు౦చుకఓకు పంట హ్యాక్‌ నిర్మాణము గ వ్రయుః న్న వి. 
175వ సుతో ఒక రకపు, పైప వైస్‌ నిర్మాణము 
చూముడినడ్కి దినియందు V-ఆకా రక్త పక్షుల దవనోలు 
గలను అందువలన గం[ని భొగమునె పపెఫులను బాగుగ క.నచాఓ1/5 యబ్టువై స 
నాలుగు వమూలలందు పజ్టుకొనును. దీని *జూిలు సుమారు 4) అం,;బు వవ లో ముంత 
నట్లు వైస్‌ను ఇంచ్‌ మె నిర్మింతురు, 


అరం అం దల వెల్‌ క్ర 


Aw గత ht rel 


వె చెప్‌ "ెంచ్‌ (Pipe wrenches): Fa వ. కా 








చఅన్నెజు సెపులకు వరలు కోయునపుడు లేక నల గాట్టకవలి 
వాటిని జాయింటు చేయునవుడు వీలుగా ప్‌ దయను క్రొ టట్‌ ప 


జరగకుండా పట్టు కొనుటుకు మరియు అవఃర  ఇనం.1?గ పఫ్‌ జంగ్‌ (౨ కౌెనేటుశ్‌ 
ష్‌... “ల 


a 
a 





చె 












స హు వదల కో సయుబడి 
ఢయిర్‌ చత చెతితో 


కూ 
ష్‌ 
ను దెనిలో. ఎెనైబుల్‌ పైపు పంచ్‌ రకము నిర్మా 


కోక ద్‌ క్‌ డాన్స్‌ (Chain pipe tong or 

Chain-dogs):- పెద్ద శయామోటర్లు గల కైపు 

లకో వనిచేయునపుడు అవి తిరగకుండా 177వ 
మవటములో చూపిన హన్‌ సెపు టాంగ్‌ను ఉపయో 
అన్‌ తాన్‌ నింక డినికి వాకవై. సీలు హాండిల్‌ యుండును, 
న వ చ(టము అమర్శ్వబడ దానియందు 
పటములో చూపినట్లు ఒక గొలుసు దిగింపబడి యుండును మైపును గొలుసుత్‌ చుట్టి 
వళ్ళ వృటముతో క వినెంచి చెపును వట్టుకొనవచ్చును చ(ట్రముమెగల పళ్టు మైపుమై ఆని 





[ 
20 ik 
es | గ్లో 


సై 
యుండుట వలన సెపు తికిగిపోదు. ఇడి చాసగ మోట పనులయందుగావ వినియో 


షంచుటకు విలుగా బలమెన నిర్మాణము కలిగి యున్నది 
4 చెపి క్‌ టర్‌? లు (Pipe cutters):- మెపు లేక ట్యూబ్‌లను కావలనీన పొవ 


వులలో కయుతుకు ఇనుప-జంపము చాౌగుగ ఉవమయోగెంచును. కాని సన్నని మెత్తటి 
లోపహాములనో చేయబడిన శుపులను సులభ ముగా కోయుకుకో (కు 'త్యేకముగా తయారు 
- aa siren Ks చెయబడి డిన చుపు కెల్టర్‌ 
(Pipe cutter} అచే పరికర 
మును ఉపయోనింతురు, డిని 


యందు 1756వ పటములో 
చూపినటు “రి ఆకారపు 
ap) 








Se వతమినవా Aol 
ARAN Gg wa fF 


వా రః దంల ఎటట శతక 


. ర న బలమైన టైములో ఒక స్తూ 
se Te Ss కరర హాండిలు 1 విగింపబడి యుం 


శున్ఫు చేని చివర “ఊాగీ” అను లైనుమై గల పీన్నులకు నెండుజతల గైడ్‌ రోలరు చక్ర 
ము చదులు గా Fhe నట్లు అమర్నబడ్‌ యన మ్మ్‌ ైఫేముయొక్క_ ఆందడదన ఇ వై పున ఎదు 
యా ౫ కవీ కిర్‌ 2ల్‌్‌+ 'బిగెంప బతయున్న్టవి. ఇవిగూాడో వాటి పెన్నులైపె వదులుగా 


జారు ను. చుపు పెక్టర్‌ ను కాపరానించునవును గే గడ్‌ రోలర్లు మరియు కటింగ్‌ విభ్‌కో 
¢ 


మన్చి పెపు “3' నూ హోరిజాంటలు పొబజిపునులో యుంచవతెను. తరవాత హాండిలును 
స వాల్‌నంత కిసవుగా మైపును పట్టుకొనినదని గహించినచో మొ త్తం కట్టర్‌ ను వెపు 
చూక్టునా సృస్పవనౌను.. ఇట్లు కండు తేక మూడు పర్యాయములు తప్పినచో “విగింపబడిన 
"ఎండలు మరియు కకిలెంాస మెల మధన ఓ త్రీడ్‌ వలన చుపు ! సోదాలు కోయుుడి 
ఉప కట అగును అవ్వుడవ్వుడు కొడి అయిలును కూడ వేయుచుండిన చుపు సులభ 


ముగా తెనును, ఈ పైపు కట్టర్‌ లు వైపు వయామాటరునుబట్షి వాడుటకు వీలుగా పెద్ద 
దమ్‌ మందు చిన్న పసెజులం గలవిగూన అభించును. 


౨46 ఆప్‌ బండెంగు వేయు పడతు. (Pipe bending Methods) 
గె 


2... డు 
“పెప్రులు పొడవుగా తయారు వేయబడి నిలువుగా యుండగున్ను కాని మెప్పు 
లైనులో అవపకమైనట్టు వంచుకొని ఫీట్‌ చేసుకొనుటకు (పకో్టోకరైన పపతులు అవసరం, 


ద్ని 
మామూలు కౌం౭ండు రాడు చవె వంచినచో చపప మక్తుముగా నాకుడి మూ సుకొని 


డె ర్‌ 

పోవును ఈవిగముగా కపెపు వంచునప్తడు వెడిపోకం-ా ఈద చనాఖు. చేయవవైెను 
హౌ తె క్ష శ py యా ల్యూ = వాతి అ CI వాడ జు 

(1) క్షం పును ల్స్‌ -వడిచేయుట కు బానాని యెపు వంశపు వ _ క సె శ సక గర ఇ 

కల అంశచ్నున్న ఒకేసారి వంచకుంగా కాల్పులు తరువా కొన్ని గా వందుఓట చెసీన 


మంచి ఇలికముండును పపెఫు ఎంతమేరకు వేడిెచయాలన్నదింా- 
చక స శో అ ఐం అ ద్‌ per వో న్న్న 
1. వంచ వలసిన వంపు వ్యాసార్తము ౨ _పెపు మెక, తె నా 
డళసనరి మరియు 4 నశయామోటర్ల నుబజ్‌ నిగ్ళయించవలసీ యున్నది, 
ap 


పలుచని నోడలుగల పప్పల వంక aa, భోేతబున. పాచ్చుగా చేడ్‌ 
చేసినచో కోలికగా వంచుటకు వీలగును. 179వ 
పటములో చూపినట్లు హెపును గాక్టస్‌ మంటు 
ద్వారాగాని బ్లే_లాంప్‌ (Blow-lamp) 
దాషరాగాని పరి == (Cherry red) కలక్‌ 
వచ్చువరకు కాల్నువలయును ఈ పటములో 
వెపు కాల్చి పాడవకుండా హౌండ్‌ వన్ధకిలో పృనం,179 శేడిశేసీ మైప వంచుట 
ఏవిధముగా చంచబడుచున్నద్‌ వివరించబడినది, ఈపద్దతిలో డెహ ఎంత పొడవు వేడ 
చేయాలి అన్నడి ఈకిగిం3 తంజళూలు (Thumb-rule) \పకాగము. వెకి__ం౦కురే. 


పో 
మ 


క్షే = శా నమి,మి కేం అనగా వేడిచేయవలనిన యుప్పు పెన మివ లలో, రా 
అనగా సెపు వంచబడు కోణము షీ లలో; రే, అనా, ుప్రుయుక అవుట్‌ యెసు 





(కీ 


(11) ఎవపెవు ఫిల్లైంన్‌ చేయుట (Filling the Pipes):- వైప్తలు వందునపుడు 


దా "కు 
వెపు మాసుకొనిపోకుంా తీసుకొను జ్యాగ త్తలలో ఫిల్లింగ్‌ అనునది ముఖ్యుము, ఫిల్లింగ్‌ 
(111109) అనగా వంచబడె గెట్టములో Wie టట కాయం బ్‌ (నంగ వంకీకి 


(స్పీంగ్‌ ఎకి; పంచుట, చారు సీమ్మెంటు పేక వీరము వంటివి కరిషెంచి నించట మొదలగు 
పనులలో పమవైననూ సెపు ఫిల్లింగ్‌ అందురు, స సనాతన (గజువంట్‌ జారుడు 


పదార్థములు pe లోహపు మేం(డిలు చాపలు గహూణ ఇపెప్తుభో qన2% (Insert) చేసీ 
వాటిని ఆధాగముగ౫ జేసుకొని ని ఊపులు వంచ 

నీ 5 చును నింపునప,శు శెంతువై పుల ప్లగ్‌ అ (013856)తో మూసీ వాసన; 
దఫ్హించవలెను ఇ మె లనిదె మరియు వాడిగాయున్సృది కజకొపళమాానగషంచదవల మను. 


(1 11 1) gg? టెండింగ్‌ మెథడ్‌ (Hand bending method): చెపు 
లను చు జెప్పి నట్లు కికొంగప వేసిన పెనప వాటిసి “హోండ మెొనక్తో గాని తేక కండింగ 
A i రాం t 


వ్‌ లో ar ర చ్‌ జ జో i 
వకరములత' వంచుముదు “పకటం చిన్నైజులలో గలవి ఎక్సు వగా కి ల్‌ కందడుషున్‌, 
లోనే వంచెవర్న. పెన వయామాటమ లవి వేడెచనీ వంచన, “కాడు మెరణులో 
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కాని పాండ్‌ ఇండంగ్‌ వెన్‌ (Hand bendingrop) క 
టూకాలుతో చుక ను క గూ పన్న్హులవద్ష కందుకూ వెయి కనం. 1౧0 హాండ్‌ చుపు 
ఖా "పప్ప, జెండొంగు కావలనిన రతిలో చయవచ్చును. బెండొంగు అమరిక, 

(17) వెపు బెండింగ్‌ డ్‌వెస్‌లు ఉపయోగించి వై పులు వంచుట:.. 
మె జెప్పిన వన్ధతికొన్నా మిక్కిలి తేలికగా మైపులు వంచుకుకు నేడు అనేకమైన మెష్నిను 
ఫ్‌క్సర్‌ లు (Machine fixtures) లఫెంచుచున్న్టవ్‌, అట వానిలో 151 పటములో చూపిన 
చెప్పు బెండరు (Pipe bender) ఒకటి. ఈ పరికర 
ముతో చిన్నమైజు మెహ లను మిక్కిలి జేలిక గాను, 
కెంకగుగాను వంచుటుకు విలగుచున్నది, డినియందుూ 
is ("ఫ్‌ జ తికెడి రోలరు లె ఫిక్స్‌ సను రోలరు 
4. “కరు ర, ాండిలు 6. తప్‌ 7, ఇండ 
వ యుడుం చెపు అనెడి భిిగములు అమర్చ పడ్‌ : 


బ్గా 

యున్నది వంపకు అవసరమైన వ్యాసార్ధము క నం. 151 బెండింగ్‌ కుకర్‌ 
రో లము వా్యాసనార్థము మోద నిర్ణ యింపబకును పెపెయొక చివర కప్‌లో 
సక్స రోలరుకు శుపుకు మానా 1-2 మి మ్మోల కాగ్‌ యుంచి హెొండిల్‌ు బిలము 
7 వమాగెంచిన్కరో లకు చుటూ చెపు వంగును. 


టై ప్‌ 


24.9 చె పు కాౌండింగ్‌ చేయునపుడు తీసుక్రోవ లపిన జూ[గ తలు: 
లా. అనో 
క నట్టి హేండిళ్టు మరియు పగుళ్లు లేని హేండిళ్లుగల హేమరులనే ఉపయో 
గెంచవ బెను. 2, కోయబడిన మెటలు పీసులు చెల్లాచెదురుగా పడి యుండనీయక (ప్యేక 
 తొటిలో వేయవలెను కె ఎల్లప్పుడూ వర్కు_ పె తుడుచుటకు మెటల్‌ (బమ్‌ను 


2 
గ్‌ 


వినిమోసషెంచుము.. 1, మైప్పులను ఇసుకతో దట్రించి ప్లగ్‌లను బిగెంచునపుడ్క, ఒక వైపు 
ష్‌ లో గాన్టిస్‌ బోవు బెజ్జము కల్పియుండవలెను. ర్క వేడి పైపులను పట్టు కొనునపుడు 


fa 


fl 
‘ ళ్‌ 
ర్‌ 


కు పక్యోకమెన తొడుగులు భరించవలయున్ను - 


4.10 నాండర్హు, చెపు ఫిట్రిం న్‌ లు (Standard Pipe-fittings) 


NY 


నిస  ఆయిలు మొసలగు (దవములు అవి నిల్టచెయబడు రిజర్వయరునుండి కావల 


Ree. 
మ్‌ 
జక “3 


= మునకు మైపులను వైనులుగా అతుకుదురు ఆ లై నులలో అ నకమూలలు, 


209 


వంపులు, మరియు శాఖలుగా 
విభజింప వెయుబడుటకు అనేక 
రకమునలై న వెపు ఫిటింగులు అవ 
సరము, పెద్ధ డయామోటరునల 
సువ లై నచో వాటికి శెండువై పు 
లా వాం జ్‌ లుండును. కాబటి 
రెండు వైహుల చివరల యొక 
ఫాంజ్‌ లను బోలు నటులతో 
కలిపి ఎంత వాడవై ననూ అతుక 
వచ్చును. చల్లటి “దర్భివముల నక 
సురాలో ఉక డోగరచు నృపో 
పకరమెన పెప్టలు చిన్నవిగా 
యుండి అతుకుటకు వీలుగా 
మరలుగబ్రిన కప్పి ంగ్‌ లు సాకట్టు 
పీచులు ఘొదలను అెనీక ఫ్‌క్టిం 
గలు “నేడు తయారు చేయుడి 
మార్కెట్టులో లభించు చున్నవి, 
ఇవిఅన్నియు ఒకవైపు హైనులో 
(Pipe lin: installation) 
182-(2్జ) = సెప్పు క్ల ఫ్‌క్టింసల సా సర్లు ౫ ఏ వో నో ఏవిధముగా వాలీ చెయుబుడినడి 

అ లా ఏర్తూల 182-(ఎ) పకుములభో చూపబడే 


గియబడిశ నమానా, నది 182-(బి) పటములో ఆ 
Ta. స్తాండడ్డు గర్తులునల నమూనా వివరింవబడినద్చి ఫిట్లింగు లన్నియు 








ఏడేపుకై తే వాడుదురో అవపెపుయొక్క_ నామినల్‌ మై జునుబట్లి స్పెసిఫికేషన్‌ (వివరణ) 
చేయుదురు. ఎక్కు_వ సాభారణముగా వాడబడు చెపు ఫిటింగులలో ఈదిగువ “పేరూ 
న్స వి మయము క్యు మా మొన వి న అ 

క కప్పి గు తేక కప హల్‌ (Coupling or coupler):~— === 
ఇది కండు" 'నమానయైపులను కలుపుటకు కాలంగా లోపల 


పంపు మరలు కక్షయుంండును, (ప ,నం,1రికి-బి) 

ల ఇడ్యూస రు కప్పింగు (Reducer coupling) :— 
ఇది ఒక వై వు పెద్ద సె జుగల సెపు మరోవై పు చిన్న నెజు 
చుపు అకుకుట కుపకరించును, దీనినే ఆద్యూనస్‌ంగ సాకెట్‌ 
అనిగరాా అందురు (ప, నం. 183-సి) 

కె పచ నిపుల్‌ (Nipple:- దీని పెఫెగమున 





సం 





మరలు కోయబుడి చెండు చుపులను జాయిన్‌ చేయుటకు WED (యఫ్‌) 
ఉపక రించును (పృ నం.183-ఎ) ప. నం, 153 


4, సాకెట్‌ యూనియన్‌ (Socket-union):— ఇకికూవ కపులింగు మాదిరి శెండు 





కిషెందవనవకు నుళువ్శగా చెంచ్‌ ఊపామా 
గా యున్నర్‌, (స, నం, 1రికె_డి 0 
నెం ము చెదర మూయుండుకు =పకరంచును, (వ నం, 183- ఇ) 
అనినా 


అక్‌ ah wile ఇదికూవ ఇ "పావు తరచి నున్న చద ,? క్లీము జోకు వః ప 





మానా. - కుడు పైపులను 90ల కోణములో దికమార్శి 


Paden అందుకు వీలు గా డీని దారము వద్ద మకలు కోయ 


3, న్లో-వండ్‌ (Slow-Bend):- దినిని 
౪౧ కన్న హెచ్చు కోణములో మెప్పు వైను 


మూవ బిర్కెంచబడుటకు క పక్టు లా ని 
ఈ [స్పింసుతో బినెంయరుు. (చనం, 184-2) 

రస్కే పరులే (Square Elbow):— 
9౧. =ండ్‌ చలెనే 90 లలో మె అను బిగెం 
ముకు కుపకరించును. కాని మాలలు కొండగా 
ముందోక చే, హైన్‌, ఆకారముగా యుండును 
(=.నం.154.3), 

10 టి-పిసు (T-piece:- మెయిన్‌ 
ఎవెపు చైనునుండి మరియొక (బాంచ్‌ మై? 
లైనులను ఏర్పరచుటకు ఈ T-_పిస్‌ ఊప 
రించును. (వనం. దశ) హృ నం, 1654 

న్‌ 'కాస్‌-పీస్‌ (Cross5-piece) :- 4 పెపులను ఒక దానికొకటి 9)లు చేయు 

కెపునైనులు బెగెంచుటకు ఇడి ఊపకకించును . (ప,నం.1రిశ-5) 

ఎ (స్కూ-స్తాంజ్‌ = ఇది రింసవతె యుండి _పెప్ట చివర మరల సహాయమున 
ంపబడి యుండును, ఇచే విధముగ అమక్షిన మరియొక మైప్త, చిపరగల స్లాంజ్‌ తో 





చినిన -పాకిదక 
క్‌ హై ల - వెళ - ఈట్‌ 
5. క్రోస్‌.పిని ఓడ్రఇ-ట్లాటై. రై 









వెల్‌ 


తయన 





గ 
పై జైష్‌ బోలు, నట్లుతో జామున్‌ చయుడదును. ఇవి "పద్ద సబా 
ఎెపులకు వాడుదురు. (ప. నం. 154-6). 

1కే పపెప్‌ యూనియన్‌ (Pipe Union):- ఇనికూడ సాకెట్టు- 


యూనియన్‌ వలే ఉఆపచోూగచడును. కాని దిని అభా మున వు 
ఊర రు ప్ర. ఎండ్‌ (Ends) చెషెంపబడుంను. (ప నం, 184_ 7) 


14. మా =ండ& :-దీనిని కౌండు పెంట్‌ కేక యెల్లో 
ఇకులకా బిదుబలం వబాసుదరు. (పృ నం. sag, 

15. హబుల్‌ పండ (Double bend):- డినిని “Uి_ ఇండ్‌ అందు 
"౬" ఆకారములో (పచ్చుటకు వనికి వచ్చున్ను (య ము నర 1565.) 





5 
(| 
(Es 

(థి 

ర 
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16. న్లైాళ్‌ వాలు (Globe valve) ~~ శింశు కోక మూడు కాఖలలో మెను లైను 
| ద్యారా నియ ఆయిలు లేడా ~—§న నును పంపునప్రుశు అవి 
కావలని న్‌ మరక చెపు దారా మార్గము ను తరచుటకు 
వంకే కోక మూయుటుకు ఈవాలంరై ఊఉహపయోగపడున్ను సాభాేరా ముగ 
im: క్ట గనసుంు నిర్మా జఅమువతోసగల వివిధై భె గములు 157వ సము 
EE = ములో నాం బకినని, దెనిసే సాప్‌ వాలు (Stop 
valve) అనికూడ అందురు. ఇవి అన్ని గృహో పకరమైన 
సెపు లె నులకు వినిచూాగింతులు, 
17 కాక్‌ లేక గ్యాహ్‌ాక్క్యుప్‌ (Cock or Gas-tap):- ఇది మెపుకు అడ్డముగా 
కు హాంచు (వవమును అజ్ఞుటకు తేక భనలుటకు వాడు కాయి ౧ గ్‌ క్ర ము, ఇదె ఎక 
వగా విటి సెస కో వాడుదురు. 
24.11 చెప్‌ జాయింట్లు లీకు కాకుండ చేయుట 





(టు ఎపిపు-జాయింట్లు యయా రుచేయుపదతులు --వారి(శామిక పనులయందు పెపుల 
కమును బట్టి అసేక చజ్చతులలో పెపులను జాయిన్‌ (011) చయుదురు. ముఖ్యముగా 
1 (స్కా జాయింట్లు. ల ఫ్టాంజ్‌ జాయింట్లు ఎక్కువగా వింయోసషింతురు 


(వె (న్ఫూ_ జాయింట్లు 'ఫేకా. కాకుండా. తీసుకొనుడు ఇర్యలు"--. 1 మేల్‌ పీస్‌ 
మనురయుం వ్‌ మేలు 'కీసుల యొక ,_ మరలు ఒకే రకమునకు జెంది పాదవ్వనివిగా యుండ 
గా చోనివయెడల వాటిెపే “పెయింలు 
పగాని ఆరిన పినక జూయిన్‌ పేయవలెన్ను తె. నురమైన పానము ఉందిన రకము మేజ్‌ 
శనువయు ఫిమేల్‌ వపు టింగులను ఎంపిక జీనుకోచలెను, క మరలలో ఊట యున్నచో 
కాన్‌ చారము వంటి ఛానిని పుకు చుక్‌ పెయింట్‌ పూసి సరియైన కప్ప ంగ్‌ పీచును 
ఊడిన చుపు ₹0 ంచ్‌తో వ్‌సపవుగా బెషెంచవల యును, 

(సీ) ఫాంజ్‌ జాయింట్లు కిక కాకుండా తిసుకొనబడు చర్యలు 3; 1, సాథ్య మైనన్సి 
a ఫ్లాంజ్‌ జాయింట్లు యుంచవలయంను. ౨ పెపుచె స్లైంజ్‌ లను కదలకుండా 
గెంచుకొొనవవెను ౨3, wa చేయబడు -2ండు సెపులకు బిగెంచిన ష్లాంజ్‌ లు "సమాన 
౫యామోటర్లు కల్లి చంపులు వైరా లేకుం మట్టమెన సిసులు గలవిగా యుంజడవలెన్సు 
న్‌ న్లాంజ్‌ల మధ్వ లెదరు, చేక రబ్బరుతో చేయబడిన వాపు కును పెక్తవ లెను _పెపు 
“ఈక ఆగిన రంధ్రము వాష్కరుకు చుక్టుకు బుడచికోతరాదు న. షం కొలను బోల్జులం, 

న త్‌ బిసవు-గా విషించవలయూను, 
(డ) హై వాట్‌ -సాశకెట్లు జాయింటు లీక్‌ 
కాకుం7ా చేయువినము (Method of preven- 
ting spigot and socket joints,.- శెయిన్‌ 


pH) 


Gh, 


nf 





వాటరు 'జె9యి సేజ్‌ లకు వురియు తక్కువ ఓ వ క 

చతో (ప్రవహించు నీష్కు ఆయిలు పోవు మాక్షము పనం.157 మ వగాట్‌-సాకెబ్లు 
చ క క్‌-వన్‌ నువులు ఉపయోగెంతురు ఇవి డె కు జాయింటు 

టగా రిక్‌ వేకంలా చేయుటకు 3 సె పగాట్‌ వుంంచుం సాకే Pa జాయింటు వేయుదురు. 
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(ధోని ఎండ్‌ వాం 


ఎండ్‌ షాక్‌ః యువ లే యమం రర =ంహఆఐబీ ఇ యుప ఎండ్‌ న్‌ నె 
కల యుండ [57వ కఈ5ఎములోవటె, స్ప గాట్‌ చెపు ఎం డ్‌ ను 
EEE 


1 





తాళ్లు కక గా ఇజు_ట్‌్తతో చుట్షి ఆమర్నుదురు. తరువాతే మెహల మధ్య వ్‌ ట్రాలీ 
en దె పు 
¥ మును కకిషెంచి పివిఫషమెనా శక్‌ కేోకుంా డగింతురు 


= 


24.12 నంగ )హా ప =]  లు-జవాబులు es (Short questions and answers) 


i. Match the following. 
(a) C.I. Pipes. 
(b) WwW. పీ. Pipes. 


( cil tubes in a Engine. 
( 
(c) Steel Pipes. | 
( 
( 


water 52000 Pipes. 
electrical iittings 

steam supply Fipes. 

rain water drainage Pipes. 


(౮) Copper Pipes. 
(6) Plastic Pipes. 
wi dh, c,e,b,a. 


2. Whatis the name of the tool used for hand bending pipes? 
= 2ండింగ్‌ ఐరన్‌ (Bending-Iron':, 


3. What is the distinction between a Pipe and Tube ? 
పటా చుపు 12 మి.మాలు లోప్తకన్న ఇక్క వ బ్య్యాసము కక్‌ ముుందడున్ను ట్యూబ్‌ 
"పెద్ద మైజు వ్యాసము గల్లీనచై. యుండును, 
4. How do you specify a Pipe ? 
జ*- 1. బోరు సయామోటము 2, పెకోరయలు మరియు తె పొషవు అను కొలతలు 
5. Name two types of Pipe threads and give their purpose ? 
జాం 1. breed యెప్రు మరలు-ాఇవి జనరల్‌ “పెపు వర్కులో వాడుదురు. 
వా శ్వ కద్‌ చుపు యరలఎ== ఇక్‌ కా జెనింగ్‌ (తుప్పు వర్కు_లో వాడుదురు. 
6. Give the names of fittings used to change the direction of a 
Pipe line ? _ 
res 2 యెొలాే ౨ 90 చండ 3, యూనియన్‌ ఇండ్‌ 4 U.=ం= మెొం॥1!నవి_ 
7. 21 15 the device which 6001001 the flow of fluid in Pipes? 
లా నోజ్‌ వాలు, 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter -- 24) 
What is the 6106269006 between B.S.P. and B S.W. threads? 
(July, 1975} 
2. Whbatarethe materials used for stopping leakage ina Pipe 
joints carrying 1. water 2. steam? (July, 71) 
3. How do you bend a pipe in cold condition ? 


4. ౪6 2 list of Pipe fitting tools which are used by a Pipe fitters 
and describe any two of them ? “ 


3. Draw neat skétches of any six standard pipe fittings and give 
their purposes ? 


6. Whatis a sharp V-thread and a square thread? What is the 
common method of cutting a thread on a pipe? (Jan. 62) 


ప్‌ జ ల ల్‌ స్వతో 
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25. పునర్‌ జజ (టౌాన్వ్ఫృఫ5్‌ ప = ఏదిరదవంంలం 
(POWER TRANSMISSION ELEMENTS , 
95,1 పరిచయము (Introduction) 


వర్ము_ పోపులో గల డెలింగ్‌ _ x Fd ail మరియు చేత్‌ ముసలుస మెషిన్‌ లు 


షా 


తిచగసటకు ఎెలకి క్ర కల్‌ శక్తి లేక మెకానికల్‌ ౩ కి అవసరము. దినిని కవర్‌ (Power) 

అను మాటతో వాడుదురు ఈపవర్‌ ఎలకి కి ఏకల్‌ మోటారు హేఫ్లనుండ్‌ sal మెకా 

నికల్‌ ఇంజన్‌ హోప్తునుండి వర్ము_హాపులో గల మెషిను సూ కు (హాన్స్‌ 5 (బడికి) 
= 


చేయబడుట ద్యారా అవి (తిస్పపడుచున్నవి, ఈపనినే పవర్‌ Pees en 
mission of power) అందురు. ఈపనిలో తోడ్పడు అనేక సాధనములను (Contri- 
vances) ““పవర్‌ (టాన్స్‌ఫర్‌ పరికరములు” గా చెప్పబడుచున్నవి 


విశ్రకలాశ 1 చెలులు లి కృల్తీలం వ చేరు 4. కక్ష రంగ్‌ లు మరియు కదలు 


(Couplings and clutches) 5. చైన్‌లు (Chains) 6. క్వాకులు (Cams) ముఖ్య 
మైన సాధనములు, 


25,2 1 3: (Belts) 
ఉం 


(ఎ) జబెఖులు-వానియొ క పని (The object of Belts) :~- ఇవి 1, ఒక 
వి 

ఫుల్లీ -చ(క్రముమై పట్స్‌ తిరుగుచూ మరియొక పుల్లీ చక్రమును (తిప్పున్తు 2. ఆప్త చ్యక 
ముల వేగమును మార్చుకో ఐడుటకు ఉపయోసించును. కి ఆ పున్సీలం తికగౌౌడి డికను 
(తిప్పి ఉఆపయోగెంచుటకో విలగసను, 

య) బెల్లు ౫ సైజు మరియు వివర ము(Size and specification of belt):-— 
1, ఇల్లు జర 2 "బెల్లు బయ్‌ (01) ల నంబరు శె. మందము క, మోటరు వానను 

ర వక్‌ 


ఇల్లు ముక్క బరువు ర్మ జస్ట్ర  మెటీరియలు 6, 'బెబ్టు గక ురెయయు. 7. బెల్టు బాఊవు 
అను అంశములు Weta చలు నే కత మరి౫ము పూ 





పూరి. ress తం కెలుముడు క. 
(ని బెల్టు తయారగు మెటీరెయలు రకములు (Types of belting 
materials): 1. లెదరు 2, కాటన్‌ మరియు కానవాస్‌ (6225) క, ఇండియా 
. రబ్బరు మరియు 4 
తయారగుచున్ఫ వి, 
(డి) బెల్లు పకములు (Types of Belt): ఆ బెల్టు లలో వమఖ్ము ముగా క me. 


tN 


త్‌ో 


ము గ చలా ను Cylon అను మెొక్‌్ర యక్‌ తో చస Re 


rhe 


(5 


(Flat) "బెల్టు క V-_ "బెల్టు భమరిదము తి, చెండు బట్ట తేక రోప్‌ (Rope) బెల్టు అనె 
రకములు. విరివిగా టి అలు 


౨5.9 ఎాట్‌_.బచెబులు (Flat-belts):— 
cn 8 


fy 


3 
స్ట 
గ్‌ 
(గ్ర 
లో 
లి 
ల్‌ 
> 
ph 
క 
రే 
గ్‌ 
6 
ab 
rt 
గ్‌ 
గన్న 
రి 
గా 
re) 
(6 
గ 
నో 
శ] 


నావా 
కి చాడుచుందునం, ఇవి 90౦0౦ మి.మా%ాల 
ల్‌ 28 శక బడు 
రియు నూలుతో పెవవుగా అల్లబడిన 


౫1 ంకుదం టి చానితో్‌ నాని అసేక పొద 


లో 





అంాా ఆదాకంశాపడ తెంకారగుచున్ను వి కొశక్‌ని కానవాస్‌ (Canvas) = ఒబ్బ లని మార్కె 


యు " "గా 
జే అము. ఈ చెలులోగల పొరలను ప్లనా(1ly) లందును. సె ఫ్ల్టయ్‌ల నుంచ 
1౧ యాల చంక అనించును ఇప ద్‌ చెల్లు లకెన్న్రా బులముగా యుండు కును. 

ca é తా న 


గ 
వ్‌ 
(| 
వ 
ల 
ot 
గ 
ey 
(౭ 
29 
es 
Ct 
2 
ర 
ద: 
0 
5 
వై 


cial belts):— ఇండియాలో ైన్‌ లప్‌ కంపెని బెల్టులు మన రకము మరియు ఫోర్స్‌ 


(Fort) అనబడు హాపవిసాన = “కప ైెల్లులు ఉపమయోగెంపుడుచున్నవ్ని ఇవి తె ఫ్రయ్‌ల 
నుండి రీ శజ్ఞయ్‌ాల వరకు 21డ వట్టలోని కొలతలకు అఫించును 
(స) జెలు ఎంపిక చేయునపుడు ఆలోచింప వలసిన అంశములు: 
ర్‌ి 
ఏరకప్రు చెల్లు ఉపవమయోగించానీ అనేది ఈకింంది అంకములను బట్ట్లు నిర్టయించవచ్చును, 


1 బలు తడ” వాచ వంి పరిస్థి తులు--- అనగా నిటి ఆవిరి, ఆయిలుు మరియు 
ఉఊప్పము నోకు పరిన్లీ తు జైవచో వాటియొక్క. (ప్రభౌొవము వలన ఆయా మెటీరియళ్లు 
పొందు మార్పు నృక్టీణో :ముంచుకొనవలయున్ను లెవయ బెల్టులు మామూలు ఉప్ణో 
గల వచ్చ కెడిసిన కేక బాదగా యున్న పరిస్టి తులలో వాడవచ్చును. కానవాస్‌ లేక 
కాటనుతొ "సేయాబడిన పట్టూ కొం వేడి వాతెవరణములోనెనా పనికి వచ్చును, 


(1 రా 
ఆయిల్కు (గ్రజావంకివి వాడుచోట కబ్బమ "బెల్టులు వాడినచో రబ్బరు పాడను, 
సవమ & ఇ వపు క్‌ ల స = 
2 వద్ద నిషా భ్లూటు చల్టు వలన ఎక్కు_వ శ క్రీవంతేముగా పవరు (ట్రూాన్ను 
ఒకు రునసము మరియు ఎక్కువ స్పీడు దెం (వయో గించవచ్చును, 
నే చట్టుపే కమామమూానెంచబడు కున్న ను (Tension) ల (వథ వము---- చెల్లు వాట 


ఇవ కొలగ కాన్న ఎమ _ చసన Ah బిఖ్తుయొకి కుయిలను (పొరలను) బటి 
జ. i న్‌్‌ క్ష్‌ ర cn a 
న్‌ బాహువులలో ఈకింది విధములుగా తేగెంచవ లెను. 
ఇక వ “ప్టయిిలు రపి మునమై నచో (పతీమిటరుకు 15 ని.మాౌలు శ్ర న మరియు 
Tr *భయిిల కక ములలోని వై నచో మాటర్వుక్టు 10 మి.మో్ళోల వ్‌ 1న 8 పయిల రకపు 


అ కారుకు వంచన 5 మివిరా.ల చొ॥న పొడవు పవరించు కొన్నచో టెన్నను (\కమముగా 
నుండును. 





25.4 ఫా ట్‌ బెల్బు-జాయింటు చేయు సణాసములు 


పూర్వము శె 


బెల్టు భా కావలనీివంన వాహన 


కు 

















నీంజుకొని వాక్‌ 


జ శల డో క (Load) యొక? _ జో ఢెవము ల్లు ౌాకోరియలు. బు 
కూ మెహేను | లె మ్నావపురు చె 1 ఇ లోడ్‌ రం స నిరా కై వాాాలజరకు ర ag సుం నేల 
లోడ్‌ అనగా (టాన్నుపరుచేయబడు హాక్పొదకకు (H.P.) ము ముక్యంగా లెక్కి ౨చబడున్ను 

పటి Wns ము 
పాట్‌ బెక్టైల ప్ర 1 జల్పుల (widths) కొలజలు 
3 Ply చెల్లు 4 Ply చట్టు వ్‌ త్య వ 6 Ply జల్లు § Ply జొల్టు 
వెజిల్పు మి.మ్మో | వెడాల్వ్ను మ్మిమా. | కెకోన్ను మి.మోా.! నె మిమా, | వెనల్ను మ్మిమో, 
25 29 100 200 
ర | స్తా ౫ 
40 40 110 125 : 250 
44 44 112 అలా 305 
50 | ౨౮ 125 152 355 
6౩3 | 63 అలా 180 400 
76 76 152 200 ( 
90 90 180 టు | 
100 100 200 250 

112 224 

125 250 | 

140 

152 1 

200 | 


ముం 


(ends) ఒక క చాన్నిసె ఏ కల్‌ “పె మెక (కు కక సాకులతో తారు క స ఇాకుచోే వక ఆత 


బారు లేక రాగి కికెట్లుతో 
నా 

నక రకముల 
(| Belt Fasteners) 
లోనికి వచ్చినవి వాజ్‌లో 1 
కప్‌ లేక నప్‌లు (Cp or 
Staple) క వైపు బలు ఖాడెనిర్లరి 
(ప, నం. 188 ఎ) 2. 


CE 
న 6 
|! 

3 


ఖా జెనర్లు (పృనం 
శ. _విప్పుల్‌ (Bristal) ౩. 
షి ందబతు చున్నవి. 





వ. 


క్షే ఖై 
"ల చం అం మ 





నవ్‌ కజక్‌ హోకా ప్రై శూవము 






(ఆ పశ ద పెట్ట చం 


ప,నం 188 కైట్‌ ఎజెల్లు జైాయంయకంం హకములు. 


ణు 


.నం1రెరి-డ్ర, ఎక్కువగా 


శకాకురనెరా 


hs ఉక చలు (V-Belts) 
(2) షి జే ని (Description ):~ మిం జప చ హపలో యున్నట్లు V ఆకాదము లో 


గాక 189-౯, భకుముభో చూపనటబ్లు సెక్ష న్‌ [౩ క్స్‌ జియం ఊకాళరములో యుండున్ను 
జా 189-ఎ బపముము లో హక V-! ,సహావులు “ల ప్రవ అను తిగప్వుటుకు వానును 
చున్నది ప్తక్సైల చె ఎన్ని (గూవులు యున్న చొ అన్ని 
ర లం తగిలించి సుక్స్‌లను నణుపవిల గును వి ంవి- బిల్లులు 
ఫా బక (Fabric)అ3డి అలిక బద్ది వల్కు_నై జింగ్‌ 
రబ్బరు మరియు నూలు "లేక చలాన్‌ జార పోగసలు 
(00145) కలయికతో తయారు చేయబశుచున్న వి, ఇవి 
పటములో చూూాపనట్లు 40౦0ల వాలుగాడిగల పు లిలలోే 
జరునమనము. వినిలో మిక్కిలి చిన్న బిల్లు చెవి క్‌ 
చాన ముప్ము (width) 10 మి,మోలు దిగువ విడ్‌ 6 మిమో%ాలు 
కెడియుండు స శ కల్‌ 2 
మిస్తులు కలవి లప చుచున్న 
(వె వి _ బెల్టుల వలన లాభములు (Advantages of V-Belts):— 





పెద్ద 'నల్లుకు కె-విడ్తు 50 మిమోలు అడుగున 30 మిమ్హాలు 
రు 


1, పవరు [టాన్సుఫరు చెయబశు మెషినుల పాస్తలు యొక్క కేం దముల మధ్య 
చూరము కన్నా యున్నప్పుడు ఉపయోగింతురు. సాధారణముగా ఈదూరము రెండు 
పున్సీలు హల మొక్క మొ త్తంనకు మించి యుండదు, 2 ఇవి ఎక్కువ పవరును 
(కూన్నుఫమయ చేయును. కె పీటితో సి స ఫొ (5110) వలన పవరు నష్ట్రపడదు. శ ఇవి ఎండ్‌ - 
35 (End-less) కైపులో లభించును గావున, అతుకులు చేయనవస గముతలేదు రృ 
తక్కు_వ చోటులో ఒకే పుక్తీమిద అనేక ((హావులులో వి-బెల్టులు తేగెలించి ఎక్కువ 
పవరును టాశ్చుషురు చేయు అమరికలు లఫించును 6 సృల్లీ-గాడిలో ఎక్కు_వమేర 
తాకుదూ యుండుట వలన లోడ్‌ ను ఎక్కు_వ భరించును. 

(స) ఏబెల్లుల వలన నష్టములు (Dis-advantages of V-belts):- విటి 
నలన కొన్ని నహ్హములుగా౫ కలవు అవి 

1. ప్తుళ్టలలో ఏ మా(తేము పొరపాటు ఎలై న్‌ మెంట్‌ (alignment) యున్ననూ 

మెషినుపె భరము పెరిగి పనిచేయకుంణా పోవును 2 ఇవి మూర దూరముగాగల 
హెస్‌ నులకు కొలుపుటుకు పిలుపక ఫె కేవలము 'నమాంతరము-గాగల హెఘలను తప్పూ 
కుక ఈాపరమోాని చును. క (కాసి డే వింగ్‌ నకు పనికిరావు, శ చల్లు సాన 
జొయినా తేక తెషెనా తిరిగి వాకకమునకు పనికిరాదు. 

(క) వి -బెల్టు స్పెసి క కాపు ను (Specification of */-36169):*- కోక్‌ నం, 


2194 : 1.5.1. సూశనల ప్రకారము వి-బెల్టులు A,B,C,D, మరియు 8 అను (కాస్‌ 


స నులలో లఫెంచును, మరియు స్తాంసోర్దు ఇన్‌ వెడు (5166) పొడవులలో (80 నుండి 


౩౫500 మి.మాో,ల వరకు) అనేక సెజులు గలవు, మరియు బానవులో 2న మి,మాోాల పరి 


వుతిగల హెచ్చు తేసులనుబక్టిక్‌ గోడు నంబకులుకూడ ఇవ్వబడును. మూర్యటొలా చ్‌ చా 
హరణకు ఒక వి-బెట్లు వనెజు C/3048/120 1S.: 24 అం చ్యచహరించబడంను. 
న్‌ా డా —ైళ జ్‌ డా శాన aa "a లాలా దము ల్‌ Een న త్‌ లై కట్టు 
Cc జల్లు! కాస్‌ సెక్ట స్‌ ను, 23045 మి.మా%ాలు -- ల్లు బాడవున్యూ 120 బెల్టు వాడవు 
ంగుళ ములలోనూూూ 2494—-1.S.1. కోడ్‌ నంబకరోనూ తెలియజేయును. 
256 వోవ్‌ బెంంలు (Rope Belts) 
ప 
కొన్ని సంవర్మాలభో ఒక మెషిను పూస్ట్లు మరియొక మెపినుపాఫ్తు మిక్కిలి నాకో 
డ్‌ క 


ముగా యున్నచో కోక్‌ వలన పవరు (దూాన్నుప్హా చయబడును, దినిని కొండు హా 
కలం గల పు ప్రో ము on పె ఉపఊోనెంతచుదుు ఇవి సానా ముగా సన్నును క 


గాని లేక బలమైన కానవాస్‌, (తాళ్ళతో గాని అల్లపడ్‌ తయారగసన్ను 
ఈ కోకొలను కల్‌ (Pile) డై %ఐింగు మెషేనులలోను 
షవర్‌ కాన్నురుకు ఎక్కువగా వాశుచున్నారు 


జర్‌. జెలుల _ నంరతణ మరియు జా[౫ తేలు 


|ధ్రా 
(స 


ఎ 00 


జా 
రా 


న్‌ (Crane)లలోను 


(ol, 


7 నందక్షుల El చూపనచో శబ్రుల్‌ 
కువ క క్రి వంతెముగా పనిచేయును అందులకు ఈకిగింది జా(గ 
(ఎ) (జెస్సింగ్‌ ల వాడుక (Use of Dressings):— లడ్షరు చెలులను ఎల్ల 


iy 


స 


భూ మెత్తగా యుండుటకు గాను పికేకమైశ (_డెస్సింగు (Dressing) కాంపౌండు 
అన బడు రా కునియోాగించవలయును. అప్లూ ౩పహ్పూడు Ease సటితో కడగి తాల్లో 


(Tallow) అనెడి గగ జువంటి పదార్థ ము పూసిన నుంచిడ్ని అేనినో చెలు ముళంసు 
పుళ్లు తీసీ పాడగును, ఎట్‌ వ పరిస్టీతులలోనూ జా రెడ్‌ గిగిజులవంకకి కౌస్సింగ్‌ మెడ్‌ వయా 
ల్‌ ను కానవాస్‌ చంటి అల్లిక చెల్బు లకు స్రాయరాదు, 

(బ్ర) బెల్టు స్లిప్‌ తెగించుట (Reducing slip in 361:-- కొన్ని 


[ష్‌ 
న్నీ 
కో 
{ 
Wg 


లలో ఇల్‌ సాణగటచే చనలు-గా యుండుట లేక బెల్ట్‌ అడుసకు = కర రమైన “ల 
సాక్‌ క్ర మభ్య గాలి వాడ ఏర్పడుట, మరియు అనేక ఖా షాని అంద సె 


(తిప్పుటు మాని బెల్ట్‌ వదలుగా జరిగి పోవుచూ తికుగున్కు దీనిని న్లీప అందురు. సామా 
న్యాముగా దినిని శాతములోే 3 లెక్కు_గట్టుదురు, దినిని తెగి ంచుటు ఓుకు =సినులు (Resins)} అన 
ఎడు రసాయనపు పొడిని జీయందురు.. 

(సీ) కీప్‌ -|[పభావము (Effect of creep):- ఇల్‌ 7 %వింగులో శెండు చై 
ములు నడుచబడునపుడు జిల్లు సగభాగము బిగువుగా సాగి సగభిగము వదులుగా (చేశా 
ఉంచుూూ తిరుసచుూా ik వదులుగా యున్న సెడు (Slack-side) = చై ఎక్కు 
వగా (వేలాడుచూ యున్నచో కైట్‌ సెడు (Tight 3166) క వచ్చినపుడుకూడ కొంత 
బిగువు త్వ వదులుగా పాలాడుట జరుగును. అందుచే బిగువుగా యుండు పెషెగమున 
చెల్లులో "లున్సన్‌ (Tension) తగ్గిపోవును, ఆ వేలాడు చెల్లు వాడుగును విగువ్రుగాలాని 





కల సచుసులకు వెష్టబ్దకు మసషసగల వంబంధమువలన వేశములో 
ంచును. ఈ'జేళము మాస్పనే జెల్టు-( క్రేప్‌ (Creep of Belt) 
ము సుమారు 1నుండి 2 కాతము వరకు 


చాయ్‌ కవల ఇ రా సరం షు ! 
క్రీ ంతురు. జలట్టుయొకు. కచ్చతవెన పొడవ, యె న్‌ మెంటులు (alignments) 
“ చ జూ నా = en 


వష్ట చూపినట్లు ఫ్లాట్‌ ఇల్లును టట కనెక్స ను వేయుటకు కావలనీన పొడవును 


చారముతోగాని లేక కేషతోగాని క కుకీ చక్రముల మీదుగా కొలిచి కనునొందురు, కాని 
స్తాంచార్హు కలువ వెందుటకు ఈ దిగువ. సకా[తముల (పకారము “హాజ్‌ లెక్క_గట్టుదురు 
కడా రా 


1వ సూగతీము-- L=20+11 (D+)  (స్తాండోర్టు సూత్రము) 





(తె 
1 - మసపెను చెల పొడవు, (౮ ... ot సెంటర్ల మధషిమూరము D- పెద్ద పులీ 
య ర 3 యు యా 





— 

(బ్ర) (కాస్‌ 'బెల్దప డను (Length of cross belt):- 190వ భటములో 
(స) వడ్ద చూపినట్టు ప్లాటు జెర్తును (కాస్‌ గా అతుకుటకు కావలనీన స్రైోండర్లు వొాణవ్రను 
ఈదడగంవ సూ(తైముల (మమకారము లెక్క 0చవచ్చుును. ౯ 
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నే 





రడి 


బీ సూతము-- ర IT (D+d)+t 
గ్రాం 


(స్రైండార్లు విలువ) 


2వ సూ[తమువా- L=20 pH 


ఈచజిల్లు కచెక్టన్‌ వలన పుల్లలు yn దాని కొకటి వ్యతిశేక దికలో తిరిగేలా చేయ 
ఒకు విలగునుు 


(ఊజ్తాయింపు విలువ) 


II పు ల్లి లు (Pulleys) 


౨౨.9 పుళ్గలు-వాటి ఆవపంక త (Pulleys and their purpose) 
వెడల్పుగా యుండెడి గాడీ (r00౪౭)తో యుండెడి గుం(డని రిక్‌ (ముతో 








యుంశు బభ{కమును కు వ్‌ అందురు ఒక మెపును సాపు యొకు పవరును 'సమోవ దూజ 
చప 
ములో యున్న మరియొక మెషిను పోస్టుకు బెక్టై సహాయముతో బRb(Transfer) చేయు 


ఎకు పాహ్టలపె మ్‌ ంపంఎ నును వాటియొక్క రికొలనూ చుట్లి బెల్టు బేక (_తొాడుయొక్క 
త 


పక్ష న్‌ బలము వలన డై ఏవరు పుల్లి తొరిషినవుడు 1డివెన్‌ ఏల్‌ సాన తిరునున్ము (పృనం, 
19౮ ల్‌ కు ల్లి సె జులనుబకి జేగములలో హాచ్చు తెగులు వెందుటకు ఇవి తోడ్పడును. 
ముటిరియలు (Material):- 1, క్యాస్ట్‌ -ఐికకో ౫ రాట్‌ ఐరన్‌ క్కి (పెస్‌ 
$s (Pressed steel) లేక శ మంచికొయ్య మొదలగు మెటీరియలు రకములు ఊప 
నెం EG కలం శయారు చయబడున్ను 
£5.16 పుళ్ణాలు_ర కములు (Pulleys ~ types) 
ఇవి (1) నిర్మాణమునుబట్లి ఎ) సాలిడ్‌ (30116) కైపు కు) సిట్‌ (split) వపు 
మరియు స్రీ) వి్యగూవు (V-gr00ved) కైపు అనెప మూడు రకములు గలను 
(11) నడపబడు తీరునుబ్ల (according to driving system) ఎ) కోన్‌ 
బి) 


వులు గె కుక్‌ లు సి) జోక్రీ_ప్రలీ లం డి) ఫాస్ట్‌ మరియు లూజ్‌ వైపు పుల్లిలం 
జా ౬... క నో a య 
అడ్‌ నాల్లు రకాల వువిలు ముల Maer ఉపయోగింపబడుచున క్‌ 

మో యె 


సాలిజ్‌ కుప్రు పులి నిరా gemlConstruction of solid type pulley):— 
ఈ పున్లీఎు క్యాస్ట్‌-ఐరన్‌ క్రో పోతబోయుటద్వారా ఒకే పీస్‌గా తయారసన్ను దీని 
ఇమొక్కె_ ముఖ్యఫెగములలో 1 హబ్‌ లేక వాస్‌ (Hub or boss) 2, ఆరక్‌లం 
(61003) మరియు శి. కిక్‌ (Rim) ముఖ్యమైనవి. 191వ 
ఇటములో చూపినట్టు దీని రిమ్‌యొక్క_ సెస్‌ కొద్దిగా 
కాక్మత్తు (౧౮౧౪౭౫) గ యుండును దినిని 1(కోనింగ్‌ 
(crcwning ) అందురు, రిమ్‌ బెల్టు జారి వోకుంణా ఇడి 
శో క్పడునుు పులీ ఫేసు మట్టము గా (ఫ్లూట్‌ )గా యున్న చో 
ఎమ్‌ చుట్టూ ఇరువై బలా అంచులు నిర్మించబడును. దిని 
దమొకిస__ ఈ రమ్‌లు హబ్‌ వజ లావుగాయుండు, రిమ్‌ వద్ద సన్న 
ఎడి [వాతో అతుక బఐపయంండున్ను ఇవి వంపులు తిరిగిగాని SECTIONAL DOAN AT ats 
శక నియారుగాశగాని యుండును, వంపులు తిరిగిన పులి ఆరహుల పషృనం19 పే సాలిడ్‌ పుల్లీ 





(కో తి 


ఎన్న 








న్‌ 
ఇంవు ఫై ౫ క,నం,192 సెఎట్‌ పులి 
డ్‌ 


సనా రరాంక్‌ చెయబడుచున్స వి. 


వి_'బెబ్వ పుక్లీలు-ని ర్భ్మాణము:- పిజ్‌ని (హాల్స్‌ శీల(Grooved 611038 
అందు ఇచి "మా చూ గా కాస్టై దవ లో నిర్మెంపబడు ను. ఇని దోప మాయు V- 
"చెలులతో నతుపుడున్తు లోతన నాడిలో కోవ (Rope) కేక = బొట్టు ఎక్క వ 
పట్టును (grip) ను కది మూుంసుటచే ఎక్కు_వ నూర ముగాయున్ను సాపు లకు పవరు 
ఉాన్నుఖరు చేయుట 'పపకకించును. 1స9వ పటములోేవలె ఒకే పుక్తి సె 2 3 లేక అంకేకు 
మెంంచిన సూపు వులు కోయుడి ఎన్ని గూ |వులున రౌ అన్ని రోకవలు లేక జలులు 


కషంకుబడి కావి భవరునుఇకాన టాంన్సుమిట్‌ (Transmit) చయ సాధ్వపడును. 
కీప్‌ చ్తల్నీయొక్క_ శయామోటరు సాధారణముగా రోప్‌ యొక్క. ౫యామోటరుకు 30 


కా డై క ర్ట జ ww 
బరి 11 mii = నై )వింగ్‌ మునకలు ana ds of Driving Pulleys} 
1, పారలల్‌ చేవ మెధడ్‌  ఈవహ్వాతిలో చెండు పారలల్‌ నాఫ్తలుపె గల పులిలు 
చలా జో | మ్‌. 


was మాస గ్‌ కక కాస ఇల్లుద్యాారాగాని కలు పపడ్‌ డుపముడును. కాబడి 
క 


ఎంతో కొంత కోణములో నిర్మి ౨పబడొ, వాటి పె 
౨౨ నడంకప కుకు జల్తం కక్ష కను 193వ చటములాో 
(=| వద్ద చూపివట్లుగాన్ని న వటము (ఓ) వద్ద వనం. 198 
ఇ మవట్లు ౮ఎాలలాో శాంత గాకా రా యు 5 Ee 





j 





_ వాటి వెగల పున్ష్‌లు బెల్టుతో నడుకబడినచో ఆ రై ౨కి ను కాడను శర్స్టెంన్‌ 
(quarter turn డ్‌: అందుర్ము 

క. శ్క పులీ డైవింగ్‌ పజ్జతి (Jockey Pulley Drive system):- ఓ ను 

డైవ్‌ నీస్తములోగల పుల్లీలమైగల 'చెల్టుకన్న జోక్‌ పుల్నీ డైవ్‌ లో బెల్టువుల్లీ డై చుష్టూ 

ఎక్కు వమేర తాొకుచూ యుండును, అందువలన 

జెల్లుకు ఆర్కు_ కాంటాక్ట్‌ (Arc of contact) 





ఎక్కువై, _లన్నను పెరుగుకు. కాబటి 194వ 

పటములో చూసినట్లు బెల్టుకై అని అేరుగుచూ 

నిర్మింపబడిన చినన సజు ప్రశ్లీని జోక్‌ పుర్నీఅందురు. 

పృ నం. 194 జోక పుల్లీ ఒక తూకపు రాయి (బరువు) నహాయమున చెల్లు 
"5 అ ణ్‌ సెక్‌ "చౌ 

డై వింగ్‌ పద్ధతి. యొక్క స్టాక్‌ సైడ్‌ బెట్టు చెన్చనుకు అనుకూల 


ముగా వాలి వదులుగా జల్లు (ఫీక ను వలన తరుగును ఇది చిన్న్హ్మసిజో ఫుల్లీ దగ్షహిగా 
నిర్మింపబడును. జోక్‌ పుక్షీని వైపర్‌ (Rider) ప క్స్‌ అనికూడ అందురు. 

ఓ సాను మరియు లూజ్‌ ఫున్లీల డైపింగు పద్ధతి (Fast and Loose Pulleys 
Driving Method) :- సాధారణముగా వమ్ము పరల మెయిను సాపు అనబడే 
వాడావై నహాఫ్టు ఇరాటారప వల్లగాని ఇంజనువల్ల గాని తిరుగున్ను డినినుండ మరిక 
ఇంటర డయట్‌ హెస్టునకు పుల్లల మరియు 'బెళ్టు సహో 


inf 
py 







Et యమున పవరు నా సతు జరుగును ఇని ఎక్కువగా 
Ba) 195వ పటము (ఎ) వద్ద చూపిన ఫాస్ట్‌ మరియు లూజ్‌. 
పుల్లీల పద్ధతి చ్వారా bee పబశును. haat = ల 
మస క్ల ఫుల్లీ సహా యమున ఇంటర్మీడియేట్‌ సాఫ్ట్‌ లేక కాంటరు 
పాక్‌ (counter shaft) మె నిర్మింపబడిన ఒక ఆ పులీ 

లు (తిప్పబడును. ఈ జత పు్లీలో ఒకటి సాఫ్ట్‌ కు కవ్రాగో 
నింపబడి యుండును మరియొకటి లూజ్‌ పా హాస్పే 
తివుగును కాంటురు పోస్టు తీరుగుటుకు బెల్టును ఇ ఫాను 


జత స్‌ో 


లేక కైట్‌ పు ఫుల్లీ పెకి జరుపబడును. లా హెహ్టు తిరగ 
కంగా నిలుపుటకు లూజ్‌ పుక్నీ మకీ 'బల్టును జరుప వల 
లూజ్‌ పుల్లీ యను. ఇట్ల డే డై 95 లను ేనింగ్‌ మెషేను (planing 
machine). డిఫల్లింగ్‌. మెపి. నులలో ఉప పయోాగెంతురు. 


45 


ర, కోను ప డైనింగు పద్ధతి (Cone pulley driving system) :- పవరును 
టాన్సూఫరు చేయుటకు అనేక మెషినులలో కోను ఫుల్లీ క విం పద్ధతి ఎక్కువగా 
వాడుకలో గలదు. దినిలో 195వ పటము (వి) వద చూపినటు వ్రు సీలు “జేరుజేరు కయా 


రు ధగ అ 


మూటరు కది సెప్‌లుగా తయారు చేయబడును ఆసెప్‌ల-పెకి చెల్లు మార్చినపుడ్ము 
రగ ౧ ల స అ ర ర 





లా ద్‌ స్ట .* అ క్ర or డా దల చ 
హాతీ సెవొనకు ఒక కకము స్పీడు చొగన వివిధరకాల స్పడులు ఎకువ లేక తక వ పోం 
వచ్చును. ఎక్కు_వగా కేర్‌ మిల్లింగ్‌ వైరా మెప్‌, నులలో ఊఉ పయోనెంపబడు చున్నవి 
౨5.12 పుకీల సెజు మకియు ఇతర వివరములు: 

రో ౧... 


భ్‌ 
అ దళ + 
ప సపెబూ నిర్ణయము:లాపై జెళ్చులయడేన సిస్తమాలాో వై వై ననూ పుఖ్లలయమొోొక, వేగమూ 
అ వు మస్కా యొ 
ఆద ణు వ నా we a 
ఆధారముగా సజ (౨౫ మోటరు) ఈ! కింది స ను బంధ ము (పయోాగించి కను? నవచ్చునో, 
య్‌... స 
ఊెరివర్‌ మరియా డెన్‌ ల వేముల నిష్ప క్‌ = 


౫ వరు వేగమూ __ ఊపేను శయామోటురు 

డెనను జేనము  కైంవవర డయామోటరు 

నిష తలో గల నాలుగు రాకులలో మూడు తెలిసినచో అత్హ గససణథకారము డోక్షనా: 

లంగవ రాశి కను న వచ్చును, 

క్ర లి యొకు baa కోనింగు నిర్థ యించూకటు (Crowning of pulley face):- 

డై చొళమాన యత్తు గా యుండును. ఊక్రొ క్ష పాట్‌ ఎత్రువలన 

ము తలము వంగి యుందును. ఇదియే "కోినింను een అనబడుచున్న్చడి 
నవ పటములో (ఇ) వడ్ల పోను పల్లవ ఈ కోను చూపబడ్‌శడి, దిని వలన బెల్టు, 

కథని మధ్యలో పట్టుకొని నడచును. క్లీన్‌ లేకండా. తిరుగును, (క్ర) విలువ వయా 

బటరను బక్‌ "హాచ్చును. 40-180 మమల మధస్టగల పుల్తిలకో కు “గ” విలువ 

13 నుండె 0,5 మిమోలు వరకు యుండవలెను. ఆ మై మైజు ఛుల్లీలక “h? విలువ 

1 మి.మోా. చరమ యుండిన ఇభాలును. 

కె పుల్టైాలయొక్క ఫేసు విడ్స్‌ను నికయించుఓట (Determining the face width 


of Hat pulleys) : - APT లాం క్ర నా ఘసువె వదలరు అల్లు వెడల్బుకన్నా కొడిపాట్‌ 





| 


L 


యమ్మ కాగా యుండవలయును 21వ పట్టీ ననుస రించి జివ వెంల్పునంం ఎంపిక జేనీనవో 
ఆనె కము ఈకింది పక్ట్‌లోే సిఫార్సు చేయబడిన | కొలతలు అనుసరించ వచ్చును 


పతీ నంబరు - 22, 
లై 


జలు స్రర్లీలకు అనుసరించు విడ్న్‌ల కొలతలు, 





చ్‌ 
చరుడ [ ఎంపికజేనిన బెల్టు యొక్క_ వెడల్పు బెల్టు వెనాల్ను మాద పుష్‌ వెదడాల్ను 
జం. మి, మొ అలో ఎకు వయుండు పరిమిత మి మో,లో 


l 125 మిొమిరాల చలు వెడలర్పు వరికు 13 ని.మోా,లా యుండవలెను. 
జ 125 నుండ 250 మ్మిమా.ల వెడలు వరకు 25 మిమో,లు 

టే ౨50 నుండి 875 బ్యమా.ల వెడల్పు వరకు కెర్‌ మిమ్మోాలం 

శ | 375 నుండి 500 మిమో.ల వెడల్పు వరక్క 50 మిమ్మోలు a 


III. పళ 3 చక్రములు (Toothed Gears) 


59 


37 











25.18 "గేర్‌ పీల్స్‌ లేక పళ్ళ చక్రముల యొక్క_ ఆవశ్యకత 
పీకానా ఒక వృజకొకారప్ప హపు ఫఖకము యొక్క వ్శక్రతేలము (curved surface) 
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మట్టున్యూ ఎ'క్తేన మరియు (క్రమమైన పళ్లు ((7౭6th) వీర్పడెలాగన్న _ స్లాట్ట్లు కోయబడీ 
వచో, ఆవారును 45 (Gear) అందురు. చెండు లేక అంతకు ఎక్కువ గరు జక 
చానితో ఒకటి మెమ్‌ (01681) చేయుటను ేరంప (gearing) అందురు అ నేక గేర్లు 
మెప్‌ చేయబడిన అమరికను *ేర్‌ (కొయిన్‌ (gear train) అందురు. 

పవరు (టాన్‌ మిషను (power transmission) లో సేశు ఈగేెర్లు ఎక్కువగా 
వినియోసెంపబకుచున్నవి, అందులకుగల కారణములు 1. వెలాసి'క్‌ నిప్పు త్తి vela- 
city 2210) లో హెచ్చు కేగ్గులు లేక నీర వేగముతో. మెషిన్‌ను నడుపవచ్చునూ క 
సౌష్టులను ఏయాంగిలులో నైనన్యూ లేక ఒక షొష్ట్రుకు అజ్ఞముగా మరియొక పాష్టుశు 
అమర్చిగూడ పవరును (టాన్సుఫరు జేయ వీలగును. క్కి ఇెల్బుల కన్ననూ అధికమైన 
పవరును (టాన్సుఫరు చేయును 4. తక్కువ (ప్రదేశములో మెషినుకు గేరు అమర్శ 
వచ్చును రారు డై 9వింగ్లలో జేలికగా స్పీడులు పెంచుట లేక తగ్గించుట చేయవచ్చు. 
25,14 గర్‌ విల్‌ యొక్క. ముఖ్య భాగ ములు (Essential parts) 

(ఎ) మెఠీరి యలు (Material):- గౌరువిళ్లు మొక్క లోహాములు అవి (ట్రాన్సు 
ఇరు చేయు వవరు క సామర్ధబ్రిమును బల్‌ నిర్భ యిం పబడును. అదెయునూ గాక bic 
కును బక్తకకూడ ఎంపిక చెయబడుచుండును సాధారణముగా 1 క్యాస్ట్‌ -ఐరన్‌ వ 
కసీ లు 3, వివధిరకాల స్టీల్‌. ఎల్లాయ్‌లు, 4. (వాంజ్‌. (Bronze) లోపములు 
వగా శేర్ల నిర్మాణము కొరకు ఉపమయోగెంచబడున్ను నేడు మైబరు (Fibre) 
ము గట్టి ప్లాఫ్‌క్‌ వంటి అలోహపదార్థ్ర ములు (20n-m౭t21) కూడ కొన్ని చోర 
గ 


[pall ఫో 


i 
అ? 


తయారు చేయుటకు ఫిట్టరుకు వాటియొక్క శేఖాగణిత నిర్మా 
my (geometric structure) అంoకములు తెలిసికొని 
యుంనోవలయును. విటిసే సరు ఎలిమెంటులు అందురు. 
1906వ పటు సహాయముతో ముఖ్యమైన వాటినిగూర్చి ఈ 
ఇంద వివరించబడినడ్శి పికి కొలతలు వొంచడలగస వివరములు 





ననం.196 శేరు-ఫా॥[లు, చేరు విలు యుక్కు_ మైపును బట్టి మారుచుండును, పూర్తి 
విచరములు తెలుసుకొనుటకు పరులు తయారీచెయు కంపెనీల క్యాటలాగ్‌ లు చూకవలనీ 
యుండును 

1. అజెండమ్‌ (Anum) పిచ్‌ సర్కిల్‌ పెనుండీ శోరుపన్నా చివర (అడెం 
= సర్కిల్‌ A.C.) వరకు గల నిక్టునిలువు ఎత్తును అ చందన్‌ అనబడును దినిని వట 
ములో “షి” అను అక్షరముతో సూచింపబడినద్ని 
౨ డిజెండమ్‌ (D౭ర౭nరయm)ా పిచ్‌ 'సర్కి_లు దిగువనుండి టూత్‌ ' అడుస్‌ భొగము 
ఉడెండవొ "సర్కిల్‌ D.C.) వరకుగ ల ఎత్తును డిచెంచమ్‌ అనజడున్ను ఇది 1)” అను 
అక్షరముతో చూపబడ్‌నడి, 
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3. టూత్‌ hare $5 (Tooth face): పిచ్‌ 68-_లు సెనగల టూత్‌ యొక్క 
(వక్క_తేలమును ఫేస్‌ అనబడును. 





త టపాలు క్‌ యొక్క షాక్‌ (Tooth Filank):- ద్‌ సక్కి_లు డిసవునగల టూడే 
యొక (పక నచ సం శ ఆనునాము. 
ద్ద పగ 


6. రూట్‌ (R00: పన్నుకు పన్నుకు మధ్వగ 
పాక అందురు. 
7 టూత్‌ యొక్క మందము (Thickness of tooth):— పిచ్‌ సర్కిల్‌ వెంబడి 
కుకాక్‌ నుడి కొలువగా వచ్చు మందమును కూత్‌ యొ.క్ష శక్‌ నెస్‌ అందురు. 


దమ 


ర, పిచ్‌ (Pitch}y- మపిలుణయిు కే పచ్‌ను ల. ముఖ్య్యవిధములు గా. నిర్వచింప 


5 క [Te గ పన్ను యొక్క అవుట్‌ సెడ్‌ సక్పేసు స్తు అనబడును, 
దు 


(1) సర్జుgలకు పిచ్‌ (Circular Pitch); C.P. :- (ద.నం.196) పిచ్‌ సర్కిల్‌ 
ఒక వంచువు శన నుండి దాని (పక్క రాత్‌ మెగల అటి 


ల 
రడ క్‌. తా లా 
ోరువిలు యొక్క షో సంఖ్యా 
(11) వపయామెటల్‌ పిచ్‌ (Diametral pitch}; D.P. :-- ఇడి “రువిలు పళ్ళ 
సంఖ్యకు పిచ్‌ సర్కిలు సకయామోటరుకు మధ్యగల నిప్పు త్తి. 
DP. _ వ el i కృ సంఖ్య oa అని లక్కి ంతురుు 
కుం సర్కిల్‌ దయా మోటరు 
(111) మోశచ్యూలు పిచ్‌ (Module Pitch); M.P. :-- *రువీలు యొక్క (ప్రతి 
మాత్‌ కు ఎన్ని మిమోలుు కేక అంగళకముల పిచ్‌ సర్కిలు వ్యాసమున్నదో తెలుపు 
వ్‌ నర్మాలుం డయామిోా[టరు 
గయవిలంమయొకడ పక సుంకఖ్ల్య 
(స్‌) నర్‌ _గర్‌ _సెట్‌లోసి ముఖ్య భాగ ములు (Names of essential 
Parts of a spur gear set);- 197వ పటములో కెండు స్పక్‌ేర్లు (ప్రోయిట్‌- 
టీత్‌ గల చక్రములు) మెవె చేయబడినపుడు ఏవిధముగా టీత్‌ కలయునో చూపుడి 


అందలి వివిఖ నములు ఆఉదపహారింపబడినవి; అవి కాయ న 





అని లెక్క ంతుర్యు 


ఖ్‌ 





కన్నము అనగా M= అని లన్హైంకురు. 





| ॥ ॥ త బగ్‌ iy శ్చ 
మై పిచ స$ల (Pitch ౧౦16): ఇండు జ్‌ 
“ "మెష్‌. అయి్యినహుశు అవి ఒక (మ త్యేక సరి 
ఖం దో స్పర్శించుకొనుచూ తిరుగసన్ము అటి -సైయిన్‌ 


ధకంను క్పై్‌ ఇ గ్‌! ఒలు అందురు దాని = వదూ మిోా HE: 
is P. C. D. Citch circle diameter} అని 


వ్యాయుదురు, హనం.1లీ7? స్వర్‌ "రు సెట్‌ _భాౌ॥ 
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(Base Ones - రు పిలుయుక్కు_ బూక్‌ కక్వు గ చదంంకుక 
స్‌ పరి bate అందురు. 
3, లైన్‌ ఆక్‌ ఏక్టను (Line 601 action):— చమ స్పర్మించుకొనుచూ కెలిసీ ఈకిగె 


నపుడు కొంతదూారము ఒకి సరళ ఉఖలో నడుచును, 197వ పటములో AC ను 


జ్‌ 


మైన్‌ ఆఫ్‌ పఏక్షను అగును A C1] (నమ చ(క్రముయొ క్ష 


(ఓ 
J 
త! 
[1 
Ch 
ప 
ర 
య 
ల 


ప్న | 2 లి 
తన్‌ ఆప్‌ ఎక్ష నుుఅగున్ము 
శ పిచ్‌ వాయింట్‌ (itch point):~ చందు విల్చుయొక్ష పిచ సదతర్హిల లం ఒకే 


పెందువు కక్ష కొకును. దానిని పిచ న చాయింబ్‌ అందురు 
గ శ ర్న శో ఢా 
న, అన్‌ ఆఫ్‌ ఏక్షన్‌ :;- బజముము౫ే CC గా చూపబడిన లైను డ్రైవరు చ(కము 
a “లే. న్‌ మ్య మా చాలా 
యొక ఆన్‌ ఆప్స్‌ ఏక్షన్‌, 
అగా యా శి ల "= ) అ Pe 
6, (పెర్‌ యాంగిలు (Pressure angle,:- కచ సరిగ మధ్య గెయబడిన “స్పై 
“ఫుకు మైను అఫ్‌ ఏక్ష నుకు మధ్య్చిసల కోేణమును (పెజర్‌ యాంగెలు అందురు. ఇడి 
క్‌ Oh 
బంగా తిసుకొని నిర్మెంపబడును, 
7 పిచ్‌ చరిలు = జ చక విల యొక పిచ్‌ సరిలూ 
చ్‌ క్‌ de దె. ) phon 
ఏ చెప్‌ నకిలు == డదు కలుయు క. చెస్‌ సరి లుం 
క్‌ చ జ == న్‌ న్నే భా 
9. పివువనను (Pinion}:— ఒక ఒక వేరు మెమ్‌ అయ్యినపుడ్తు వాటిలో చిన్న = 


పనే అందురు 
ఈ (Gear):- ఒక జత చేరు మెప్‌ అమ్య్నునపుణు వాటిలో పసన “నును 
ర లో అనో ల మయొలా 
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దై 
తక క్‌ థ్‌ డై అం FT 
౨5.15 కేక్‌ సెట్‌ యుక్క_ వెలాసిటీ నిహ్ప తీ (Velocity ratio) 
ఒక గోము సెట్టులోని గోషు వేగము వాట్‌ముగల ప్ళనంఖ్యాడు ఆడా వాక్స్‌ ఐన 


ణి 


ఐనను చక్‌ సంబ స] ౨యామోటర్హానుబక్ర్య శె కైంపముడుంను. కవ ముం 2 
శ స జ 
డగవెనుోౌర్ష మధ్యగల సంబంధము ఊ(క్రిండి విన 


వెలాసీకి నివ్చు ఈ (Velocity ratio)= ఆ ms — కో 


కా 
శ్‌ 


— డరివరుోోరు యుక్త జేగము (గా...) 
— డసివెనుూభూుయు క్షా వేగము (ము 
— చ్రైవకు యొక్త పిచ్‌ సర్థిలు శయామోటరు (పిచ్‌ ౫యామోటకు) 





4 a 

న్‌ డవెను యొతక్త్త పిచ్‌ సర్రిలు చయామాటరు (పిచ్‌ ప యామాట మ) 
ల నానా జా 

1 డైకవమపడా గల టీత్‌ సంఖిన్రి, 
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శ (Spur gears) వా 198వ పటము (ఎ) వద్ద. స్పర్‌ ర్ల సెట్‌లో 
చూాపినటు ఏక్‌ ఇరుసులు (2౫65) సమాంతర 


ప. క్ఫ్వో శిరి జర్‌ శరుయొక్చు.. సెంకురో 
నసుకు బాగలలుగా యుందును. ఇవి వారలంంగగో 
సలకు సదరు కానూరు చేయుటకు ఊహూ 
= కకాముకార్శు, పరో సను ఇంజనులలో 
గల “= ahead కాన్ని సున్సితేహు కొల 
జరికకములలోనూూ నురియా కతు మిక్స్‌ ంగప మొన. 
నుల వంటి మెపిను టూల్కు ఖా ఎక్కువగా 
వ క్‌ ర్వ ఊఈదమయమోూాగింపబ ము చున్నవి, 
2, “కాఠికలు గోర్లు స (a లన - “1908వ చటుము 








ఎక్‌ యుందును అందుచే పీటిని చె 
దుర్చు ఈవిధముగా నిర్మించుజవలన 
చెరిగి ఎక్కు_వ తోచును భరించున్ను ఇవి పారలలు హాప్టలు, 


ఏ intersecting) హాస్టలు లేదా ఏకోణములో 


న 
కద్‌ నషదాంచుకొను విద్‌ 
గ్ర స్తో —_ 


ఇంటకుసెక్తాంనస 

కా ఇషా 2 మా సల లై ననూ కహా గె ంచును. 
p= య 

॥ Brey. సప గో మ్‌ శ జో | షం 

. 3 పె రంగు బోను ర (Herring wes Gears): వృనం.199 ఊోరింంగ్‌ 

కనే జబులు “హెలికలు నర్లు (Double helical gears) బోను శేరు సెట్‌ 





అందురు ఏటి యుక్త పళ్ళు V-షేపులో 199వ పటములో చూపినట్లు తీయారగున్ను 
ఈ నిర్మాణము వలన గేర్లు సెంట్రలు పొజిషను (Central position) మౌరదు,. సెడ్‌ల 
యందు జ త్రాడు క్‌క్ర్‌న తట్టుకొనును, ఇపయునూ నాలికలు న 
"ర వలెచే పరాగించును. 


శ, వివలు "క్ల (Bevelgears):- బవెలు గోరు 
కం యొక కశ్‌ క్రోనికలు షేపులో ఏటవాలు గా 
20వ పటనూలో చూపినట్లు ఏచె లంగరు ఇట్‌ అమర్శ 
బడును. ఈనిర్మాణమువలన ఒక డానికొకటి ౮౮0౮ల కోణం 





ప. నం,200 బివెలు గౌరు, 
చేయుచూ తికెౌడ్‌ షాఫులను నడుసుటకు వీలగును 
క లు 
ల, _హెవోయిడ్‌ వివెలు గేరులు (10016 


Bevel gears): 201వ పటములో (ఎ) వష్ష 
పోయిడ్‌ = క్‌ 
మావోయిడ్‌ రు మరియు పినియన్‌ ల కలయిక 





(ఎ) పనం.201 . (చ) 


వు టే కన, ry చ a 

(ఎ) = మ మ లట జ గరు విలు న హ్లూపరు బోలా 

(5) ము ము క్‌ కక్ళ చలో వంపుగా యుండు ట్‌క్‌ యుండును, 
చ్‌ శా ఇవి దినెలు రు రకముల లోనివి, ఇవి సమాంత 





రోముగా లేని పాప కు మగ్గి గాని శేక ఇంటరు సెక్‌ వేసుకోబడని హేష్టల 
దం క 
పవర్‌ (టాన్ఫుఫరు చేయుట కవకరించును. _ 


6 పైఎరలు జొవెలు రులు (Spiral bevel gears):~ ఇవీకూడ ఓివెలేేరు రక 
ముల లోనికి జెంధినవి,. పిటియొకు_ టీత్‌ బివెలుగానూ మరియు మరవలె మెలిక 


&రిగె యుండుటవలన ఎక్కు_వ స్పీడుగా తరోేో మెషిను సాసులకో అనుకూలముగా 
ళా 


ల 


యుండును. 201వ పకుములో (చ) వద్ద ఈేకు సెట్‌ చూభబుడొన 


7, ర్యాక్‌ మరియు పినియనుల గేరు ఇ నెట్టు (Rack and pinion gear set):~ ఈ 
= సెట్లులో లిక భాట్‌ మెఠులు పార్టు పె స్వర్‌ శేరు యహ పళ్లు 
కేయబడ్‌న ర్యాక్‌ అెడ్‌ చానితో న్నక శేరు పినియను మెష్‌ 
es అయ్యి యుండును. (స, నం, 202 ) అందుచె పినియను 

పరముగా తిరిగివవ డు ర్యాక్‌ నిలువుగా (చై స్రయిట్‌ చై వె నులో) 

we బడును, ఈకేరు సెట్టు ఊరల్తింగు మెషిను స్వీండిలం మెకాని 

ఆములోనుు చేతుమెస్‌, ష్‌ నుయొక్క_ కార్టిలేజ్‌ మెకానిజములోనూ, 
స్లెనింగ మెషి నుయొక్క_ కేబిలు మెకానిజములోనూ ఉపమోగింప పష .న౫ం, 202 

బడుచున్న వి, ర్యాక్‌ & పింయనస్‌ 





రొ వరమ్‌ మరియం వరమ్‌వీలు (Worm and worm- అ 
wheel):- వరమ్‌ మకియు వరమ్‌ వీలు అనునవి [ప తేక తరగత భర్‌ 
ఒస్పెరల్‌ (Spiral) కైపు “హిరికల్‌ గేరుగా చెప్పవ చును BE 
సాధారణముగా డై ఏవరు మరియు డింవెనులయొక్క_ హాస్టలు 
రంల కోణములోంయుండి (కిప్పబడుటకు ఈరకపు శేర్లు అమర్చ 
బడును. 203వ పటములో చూపనట్లు వరమ్‌యొక్క_ "వళ్లు ఒక 
(స్కూూూమరవలెి పూర్తిగా మెలిక తిరిగి యుండును, ెహాలికలు పవృ నం 203 
సయలోే కొంత మేరకు మా(తము మెలిక తిరగియుండున్ను అం వరమ్‌-గేరు సెట్టు, 
చే హిలికలు గోర రకన్నా వరమ్‌గరు సెట్‌లో తన్‌ కాంటాక్ట్‌ (line స 
ఎక్కువగా యుండి ఎక్కువ లోడును (టాన్సుఫర్‌ చేయుట కుపకరించును, వరక 
కా సెట్టులో పెద్ద చక్రమును వరమ్‌ఏలు అనియు, చోల్టువలెయున్న షార్టును వరమ్‌ 
'లేక వరమ్‌ హాసు అనియు పిలుతుర్ము ఇవి డ్రైవరు మరియు డివెనుల మధ్య హెచ్చు 
కెలానీకికి నిహ్ప ఉత్త వాందుటకు ఉపయోగించును, మిల్లీ ంగ్‌ మెషినులోని ఇండెక్సింగ్‌ 
{indexlng) మెకానిజమ్‌ లేతు "మెష్‌ నులో (స్కూ. కటింగ్‌ మెకానిజమ్‌ మొదలగు 
వాటికి ఈగేరు డె డై ఇన్‌ వినియోగెంపబడు చున్నది, వరమ్‌ మరియు వరమ్‌ ఫిలురొకు_ 
కాసికీ నిప్పు త్తి (Velocity ratio of worm and worm wheel) :- వరమ్‌ 


మరియు వగమ్‌ వీలు గర్‌ సట్‌ యొక్క. వెలానిట్‌ నిష్పత్తి ఈదిగువ పేర్కెాన్నట్లు 
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గార్ల యొక్క సెంటర్లు కచ్చితేమైన దూరములో యున్నది లనిది చూసుక "ఐలను" 
సెంటర్ల మధ్యా దూరము = గేరు పిచ్‌ కయామోటరు [ పినియను పిచ్‌ ౫ భామోటము 
వనన ్‌. 








విలువకు సరివోవలయును, ఈదూరముకు మించి నిర్మించినవో గేరు టిక్‌ విరశిపోవును. 
శ గరు సెట్‌లో పినియన్‌ బలమెనదిగా యుండుటకు (హా పోన్‌ (shroud) కల్పియుసన్నవి 
వాడవలెను. “గేరు టీత్‌ (ప్రక్క. చుట్టూ అంచు కట్టు వలెగల రిమ్‌ (Rim) నిర్మాణమును 
హోషక్‌ అందురు. 5, చేరు ఇట్‌లో ఓనియను సీ పీ లువంటి గై లోహముతోనూ మా. 
ఇతర లోహముతో నూ చేయబడినవి ఉపయోగించిన ఎక్కు_వకాలము పనిచేయును. 
క్ష హాలికలం గేరు సట్‌ లో గేరుకు లెఫ్ట్‌ శ హౌండు టీత్‌ యున్నచో, పినియనుకు ట్‌ 
సాండ్‌ టీత్‌ గల్లీ యుండవలయును. 7 “గేరువీలు బోరుక్కు పోస్టుకు మధ్య | పువ్‌ ఫిట్‌ 

కల్లి యుండవలెను. తగిన సెజు కిని ఫిట్‌ చేసీ హెప్తక్కు శేరుకుమక్లో ఎట్టి స్లీప్‌ లేకంగా 
వక్‌ స చెయవలెనుు రీ, మా ట్రుకు పవరు అందించుటకు ముందు గీ జు 5 ఆయిల్‌ 
వంటి ల్యూ బికేటింగ్‌ పదార్థ మును ట్‌త్‌ పె పోనినచో ఖుర్ద జ, పసన ధ్వనిని తెంచి 
శేరు ఎక్కువ కాలము పనిచేయుటకు న తీ 
25.19 గేరు ప్‌ల్పు అరిగివోవుట లేక పాడగుటకుగల సామాన 
కారణములు వాటి నివారభోేోపాయములు (General causes for wear 
and tear of gears and method of preventing them) 

1. డైవింగ్‌ 'సెలక్షను (Driving selection):~ హాఫ్‌ ల డై ౨వింగు తీరునకు లేషెన 
శేరు రకములు ఉపయోగించినచో గేరు. చాసగ మన్ను ను. ఉదాహరణకు పారలలు 
సాక్ట్‌ల డైచ్‌కు ఎక్కువగా స్పర్‌ శేర్త ఎంచుకోవలయును. హోపవీకైపు అయినచో 
కబుల్‌ హాలికలు శేరు వాడవలెను అశ 90 లలో తరుగు పాపులకు చివెలు గౌరు 
బాకదవలయును. లా 

౨. మెటీరియలు సెలక్ట్మన్‌ - డైఫవ్‌ను బట్టియేగాక శేరు సెట్టులో గల పినియన్‌ 
మరియు వీలుయొక్క. మెటీరియలును బట్టిసాడ గేరు సెట్‌ సామర్థ్యము ఆధారపడి 
యుండును, పినియనుకు హార్లు మెటలు, గరుకు సాప్ట్‌ మెటలు కల్తియుంకవలయును. 

కి లోడ్‌ (Load):- ఎక్కువ లోడ్‌ (టాన్ఫుసక చేయుటకు 'న్పర్‌ గేర్లు వాన 
రాదు హాలికలు లేక స్పెరలుగేరు వాడవలయును, 

శ స్పీడ్‌ (39666):- సాధారణముగా ఎక్కువ స్పీడు (పయోసించిన శరులు పాడ 
గును. కాబటి నిర్మాణమునకు తగినంత న్పీడులు మా[తమే (పమయోగించ వలయును, లేదా 

(ప్రత్యేకమెన సె్పెరలు గయ వాపషవలయును, 

ర్త లూ వెకేషన్‌ (002609) ఎల్లపుడూ తిరిగొడి -గేర్ణలో లూ బికేట్‌ంగస 
ఆయిలు పోయనిచో టీత్‌ వై ఘర్టణ వలన అరిగిపోయి పాడగును. కాబట్టి ఎక్కువ 
లూ బికేషను చెయుచూ యుండవలెను. 

6 ఫిక్సింగ్‌ (Fixing):— గరు ఊడదిని తిరిగి హాస్టుమై పిషిెంచునపుడు 'స(కమముగా 
విషించనివో పాడ జగును, కాబటి గరువిల్బు ఫీక్సింగు చాగండవలయును. 


7. హేండ్షంగ్‌ bongs - ేేకులుతో పనిచేయానపుడు వాటికై గట్లీ హాము 
తో కొట్టుట కేక తియసచున్న శోకలు మా మట మొదలగు బారపాటు "హెంస్లంగు 


శకపెట్టులోపడి. తసంర్వె_నినచో జేరు 
మూత బాకు శు err 
25.20 కర్‌ విత్‌ యొక గుం Se రురె యు జాగత్తలు 

సంరతంం 004100210020806)ఫ-- 1 వ 
కేషను చేయుచూ యుంచవలెను 2 

తను వదులుగా యున్నచో వంటనేమార్చి 'సక్రమము గా ఫీట్లు చేయవలెను, త 
 కవరుతో మూకీ నియుంజవలెను, శృ మొషిను కౌనెన పిదప మెహ్‌ చేయబడిన పేర్లు 
సి యుం=వలెను. తృ జడ దీని తిరెగి శోర్షను దిగసెంచునపుడు ఎత్తు అయిన (ప్రబేశము 


ra ఎలహహూా ఆయిలు లేక ఏజ్‌ లూ ఇ 
hk (మా 
తరచుగా వా “కి ఫటింగ్‌ ) పరిశీలించుకొను 


నన్‌యరాదు. 

(care):- 1, తిరగెడు గోరు మార్చరాద్దు మెషిన్‌ ఆపి స్ప కలుపుట లేక 
జేరుశేయుటు జేయవలెను 2 మెషిను తీరుగుచుండగా గేరుసాట్లుపె' మూత లేకుంగా 
యుండరాదు. క్కి ఏదైనా (క్రొత్కధ్వని వినిపించినచో మెషిన్‌ ను ఆపి లోపమును 'సవ 
వంచు కోవలెను. శ మెహ చేయబడిన గేర్లు మధ్య ఎక్కు చ అటగాని లేక ఎక్కువ 
బిషెంపుగాని లేకుంణా సెట్‌ చేసుకోవలెను. క్క గట్టి "హిమరులతో శేరులవై మోద 
రాదు క్క మెషిను స్టార్లు చేయుటకు ముందు చేతితో శేయృ తిప్పి బిగింపు సరిగా 

న్నద్‌ లేనిది నిర్ణ యుంచుకోని తరువాతి మెషిను నరు చేయవలెను, 


కా పవర్‌ 'టాన్సుమివను చై చాన్‌లు (Power Transmission chains) 


25,21 చై న్‌ = హై /వే చొక్క ఆవశ్యకత (Purpose of Chain drive) 


1 ఎక్కు_వ సామర్థ్యంతో పవరు టాన్స్‌మిషను చేయబడును. 2 స్లీప్‌ లేని నడక 
యుండును. (దీనిని పోజిటివ్‌ (positive) వ్‌ అందురు) కె, తక్కువ చోటుగల 
ములలో మెకానికల్‌ పవరు (టాన్ఫుభఖరు చె చేయపిలగును, 4. దోవ డైవ్‌ లో గాని లేక 
జల ర జ్‌ లోగాని చ(క్రమాల కేం దముల మస న్స చరదిమితీ దూలరమునకు తక్కువై నచో 
టాగిన్సూమిహను కిలుపడదు.కానీ చైన్‌ డైన లో అతి తక్కువ దగ్గణుగా యున్న చక్ర 

ములకై ననూ పవమను (టాన్ఫుభరు చేయుటకు అనుకూలమైనవి. 
పె కారణముల వలన సై కీళ్లు మోటారుకార్లు వ్యవసాయ యంతపరికరముల 

్హముదలగు వానికి సడు చెన్‌ డైవ్‌ అం వాణబడుచున్న వి. 

౨5,22 చెన్‌ మరియు వైన్‌ పిలల నిర్వచనములు 

1, న్‌ (Chain}:- గట్టి లింకలుతో నిర్మింపబడిన బెల్టు వంటీ లోహపు గోల 





Bales 


231- 
సును వెన్‌ (Chainm™ చెప్పుదురు, దేనిలోని లింకులన్నియుం “ఫిక్సిబులు (flexible) 
ండి డ్రైవరు మరియు డిగివెనుల టీత్‌ పై చుట్షినపుడు బాగుగ ఫిట్టు అగును. 

2 చై న్‌ (సోోశెట్‌చ (కములు(Chain జాతు! wheels):— వీలు వలెనే 

పక్యేక నిర్మాణముగ ల పళ్ల ఇ చ(కములు 2 చన్‌తో (తిచ్పబ జే వాటిని (సాకెట్‌ వ్‌ల్బు 

ఇవి స్పర్‌ చేరు టీత్‌ ను "బోలిన టీత్‌ కల్లియుండి ఎత్తు అయిన మరియు 

యుండు పళ్లు కోయబడి యుండును హైన్‌ జై9వ్‌లో ఎక్కువ పళ్లు యుండి, 

సముగల చక్రమును తక్కువ పక్లుండి చిన్నవ్యాసముగల చ(కముచే చెన్‌ 

స్వే పపబడుచున్నచిి ఆజత -చకములలో పెద్దది చెన్‌ విలు అనియు చిన్నడి 
న్‌ పినియను అనియు పిలువబనును, 





జైన్‌ లలో రకములు-వాటి నిర్మాణ వివరములు 
ముఖ్యముగా =ెంశు రకాల పవరు (బ్రాన్‌ మిషను మైనులు గలవు, అవి], 


కోలరు చైన్‌ (Roller chain) మరియు 2. సెలెంట్‌ చ వైన్‌ (silent chain), 

1. రోలర్‌ = వెన్‌ (Roller chain):- 205వ hou ఒకరకపు నిర్మాణము 
గల నోలరుచైను నకి యు దాని ఫెగములు చూపబడినవి. 
1 దోలరులు క బుమ్‌లు తి, కనెక్సన్‌ పెన్‌ లం క లోపలి 
కెంకు ర్మ వలుచలి కింక్‌ మరియు 6. (స్పీంగ్‌ క్షి క్‌ప్‌ అను 
కౌనములు దోలచు జ నులో me యుందును 
క౭ంములో చూపినట్టు = బుషీలె రోలర్లు నిర్మింపబడి 
నెందు రోలరులు ఒకలోవలి లింకు గా కయారనను. వెలుపలి 
de alas వన్‌ లుయుండు వాటి ద్వారా లోపలి లింక్‌ లు రివెట్‌ ప,నం,205 రోలరు 

యబడ కలుపబడును,. | స్పీంగు కప్‌ సహాయముతో ఇన్‌ చైను దాని భాగములు 
st లింక్‌ గల మైను చివరను అవుట్‌ సైడు లింక్‌ గల వైన్‌ చివరతో కనెక్ట్‌ చేయబడి 
అవసరమైన సందర్భములలో తిరిగి క నెక్షను తొొలగించుకొన విలగును. 

ఈై నులు తిరుగనపుడు కొద్దిపాటి కప్పము నిచ్చును. అయిననూ విటి ధృడమైన 

నిర్మాణము వలన ఎక్కువగా వినియోసింపబడుచున్న వి. హా పకక రప పం లం 

ఇంచు మూడు కేక నాబ్లు స్టాండ్‌ (strands) అతుకబడన వరుసలో తయారు చేయ 
నవి వినియోసింకురు. ఊళ 


స్‌ లెంట్‌ వ్‌ న్‌ (Silent chain):~ సెళెంట్‌ 





ఇన్నర్‌ తంక ఉన్న టర్‌ గ్‌ [తెన్‌ న్‌. 


wwe 
cdi 





చనులు గేరువిల్బును నిళ్ళబ్ఞముగా (త్రిపుటకు ఉపయోగిం 


చును ఎక్కు_వ టేగముతో తిరిగిననూ ధ్వనిరాదు, ఈకార 
ముగా వీనిని సెలెంటు చైనులు అని పిలుతుయు ఈనుకు 





206వ పటములో చూపి నట్టు (ప్రక్యేకమైన ఆకారపు వ.నం,206 సె కెంట్‌ 
లింకలుగలవు. పీట్‌కి ఇన్‌ వెర్స్‌డ్‌ (inverted) జీత్‌ అను చెను _ భౌగములు 


క 
క్స్‌ 
ta 





సి 


పళు ఒకొ_క్క_ లింకునకు యుండి పిటి మధ్య గోరువిలు | కాత ఫట్‌ అయ్యే 
కా లో సీలు ప్‌ రా అతకబడి చను 

కాలం పన్నుల చార అలక బ వై నుగ 
ఇను 


ట్‌ స 


pth ( i 


Pi 


గేరు అను (త్రివ్వును ఈవై నులను (టాన్సుఫరూ చేయు. పవరును బట్టి ఎంత 
ల్పుగా వె ననూ నిర్మింపవచ్చును. ఈవైను యొక్క లింకులు హాన్టెనింగ్‌ చేయబడిన 
అంతో తయారగును. వెరాటారుకార్‌ ఇంజనుఅ కైైనింగ్‌ “గేరు నడుపుటక్కు ఏరోశ్లేను 
ఇంజను గేరుచాక్సులలోనూ మరియు అనేక హావీశ్యూటీ మెపీనులలో ఈ సెలెంట్‌ 
వ నులు బాగుగా వినియాగించబడు చున్నవ్ని 
రద్ద 94 నంగ హా పశ షె లు-జవాబులు {Short questions and answers) 
i. State the velocity ratio of two pulleys connected by a open belt? 
జ జెలాసీటీ శేషియా (V.R.) = 
ఢైవరు పుష్‌ వేగము __ డిగివెను పుసీ డయామోటరు 
డిరివెను పురీ వేగము " _డ5వరు ఫుల్లీ డయామాటరు 
2. Give three uses of power transmission belts ? 
జః 1 ఒక పుల్లీనుండి మరియొక పూక్సీ కీ పవరు (టాన్ఫుపర్‌ చేయుట కుపరౌరాగించును. 
2, పిటి వలన సుల్లీల "వేగములలో హాచ్చుతనులు పొందవచ్చును. క్కి బెల్టు 
డైవ్‌ (కాస్‌ గా వేసీ పుల్లీలను "వేరువేరు డిశలలో (తిపృవచ్చును, 
3. Whatis meant by creep of a belt? 
జపం 27వ పేరా (ని) చూడుము, 
4. What are the common materials used for manufacture of belts? 
జం- ఓ కెదరు 2 రబ్బరు ౩, క్యానవాసు లేక కాటన్‌ (60109) మరియు శ. 
పైలాన్‌ మెజీరియలా బెల్టు తయారీలో వినియోసింకుర్ను. 


3. Fill up the blanks in the following : 
(a) ఎ ౨ «= are endless belts. 


(b) For Belt driving pulleys at high speeds, ౮ -.. ... are 1566" 


_ (ec) The Pulleys connected by a open belt will run in the... ... 
direction. 
(క) Smooth side of leather belt means 18 ... ... ప 


GE a = \ Side of leather belt should run over the pulley. 

=: (2) V-Belts (వి-బెల్టులు)) (9) VY-Belts (వి-జెల్టులు) (6) 54006 (ఆకే 
దిశ (రు hair side (హెయిర్‌ సైడు) (e) hair side (హెయిర్‌ మెడ 

6. Name the various methods of fastening belts ? 

జ రాషహైడ్‌ లేసింగ్‌ (Raw hide lacing) అనగా పొడవై న సన్నని తోలు చార 
ముతో కుట్టుటు 2 కే రివెట్లుతో తాపడము చేయుట్ట కి వైరు పహుక్లుతో 
కాం అ i అ శ 
జాయిను bane శేస్తిలు క్లిప్‌ మైపు ఫాకెనర్లతో అతుకుట. కృ మెక్‌ సేటతో 
జాయిను చెయుట్య 6, సీమెంటు మరియు ఇతర రకాల గటి “సహా (ల లతో అకు 
కోట ముఖ్యమైన బెల్టు ఫాజెనింగ్‌ పద్ధతులు. Se 


ల్లి 
లి 
A 
(౮ 
bX 
ర్న 
గ 
గ్ర 
ఖీ 
A 
pin 
ర్టి 
గ్‌ ఇ 
రగ 


అంటిపెట్టుకొని వాటిపై భర్థ ణ "లేకుం 


aE 
ర 
గ్గ 


[/ 
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71. Whatisthe purpose of a jocky pulley attachment? 
గల చెల్లు సాగిబోయి వదులై, నపుడు కున్సవు త్వకుం-రా శలులస్లాక్‌ సె చెడును చ్‌ 


బీ బరువుగా ఆనియుండును చెల్లు బిగువై నపుడు పెకి తేలిపోవును. ఈవిధ ముగా 
ల్లు పొడవులో హెచ్చు తగును సర్దుబాటు చేయును. 
8, Howdo you peeveat a fat belt from comming of the pulley 
during running ? 
జి. ఫుల్లీ ఉపరితలముడె (క్రోనింగు bi యున్నచో పులీ తిరుగుచుంకగా 
బెల్టు జరిగి 1పక్ళ అంచులకు రాదు. 


9. Fill up the blanks in the following: 
a) Teeth having a square face are called ... ... ... Gears. 


లా 


Vii 


జో 
మ 
జై 





b) Bevelgears have ... ౨. -.. teeth. 
c) Gears with skewed teeth are often called a5 ... *.- ౨.౨. 88225; 
d) Hypoid gears are .. ... . «o Fears. 

e) Gears are used for transmitting power at ... ... without slip. 
f) Rackgearing 15 4 cree cee gearing. 

g) Herring bone gears ressemble .... ౨... 

పే Apinlonisa ee a of ee we a mating gears. 

1) Theshafts of a bevel gears can be designed at cee cee angle. 


J} The most common type of anh used for power transmission 
between parallel shafts is called .... .... - 
kK) The two units of worm alesse are knhOwn 25 — ee and ........ 
=:- a) Spur b) tapered 0) spiral ర) spiral (special bevel) 
e) constant velocity ratio f) straight line spur g) two single helical 
gears h) small gear, two i)90° ఏ) Spur gear k) worm, worm gear 
10. What is the difference between a gear wheel and sproket wheel? 
జ;= 1. శేరు వీలు టీక్‌ వెడల్పుగాను మందముగాను యుండును (స్ర్వోకెట్‌ విలు 
కీత్‌ వాడ్‌గానూ పలుచగానూ యుండును. 2 గేరువీలు టీత్‌ ఎక్కువ కాస్‌ సెక్టను కల్లి 
బలముగా యుండును (స్ర్వోకెట్‌ విలు పళ్లు తక్కువ (కాస్‌ సెక్టను కల్లియున్ననూ 
స్త్‌ ఫ్‌ గాయుండున్ను 
Il. State the formulae for module and diametral pitches ? 





అ f శ 9 న 
25 Module == a pitch శేక పిచ్‌. యామోటరు 
గర్‌ పె పళ చం 
= aD 
గ్‌ ల అట ఆ 
Diametral pitth=-————LJ—— శక సిర 
Circular pitch పీచ్‌ సయామోటము 


12. Whatis a circular pitch if module of a gear is 2? 
పప = వం పం టి, (స ర్కు_లరు పిచ్‌ )=2 ౫ 116,258 మిమా. అగును, 
13. What t type of pulleys are used in operating the work table of a 
planing machine + 
జవం ఫాస్ట్‌ అండ్‌ లూజ్‌ ఫుల్లీలు, 


234 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 25) 
1. Differentiate between diametral pitch and module (July, 78) 
2. Write brief nctes on various systems of drives, where each one 
has a comparative advantage, describe any one system for reversing 


a motion by mechanical means particularly as used on a machine 
tool? (APP - March, 70) 


Hint:— మెప్‌నుటూల్క్సులో ఎక్కువగా గోరు డైవ్‌ ఉపయోగించబడును, గేరు 


రు ఏచ్నో 


*వ్‌లో డై వరు వీల్‌కు (డైవెను వీలుకు మధ్య ఐశ్లర్‌ శేరు మెహ్‌ చేయబడినచో అవి 


కరుగు డిశలో మార్పువచ్చుును, 


3. Define and explain crowning of pulleys? (APP — Oct.,77) 
4. Explain briefly the advantages of Helical gears over bevel gears 
and worm gears over spur gears? (APP - April, 79) 
5. Differentiate between diametral pitch and circular pitch of a 
gear ? (APP - April, 79) 
6. Explain the different methods used to transmit power in 
machine shops. (APP — Sept., 71) 


7. Draw the sketch of a spur gear and name its different elements? 
8, Calculate the following dimensions for a gear with module 2 
and teeth 30. 
(i) Pitch circle diameter .(ii) Total depth (iii) outside diameter 
(iv) Circular pitch. 
Hint:- LSL. సాండర్హ ప్రకారము ఈకిగిండి విధముగా లెక్కింపబడును, 
(ij P.C.D.=Module Xx No. of teeth=2 x30=60 9.10. 
(iij Total depth=2.25 X module=2 X 2.25=4.5 m.m. 
(1 Outside diameter =module x (No. of teeth-}[-2) 
= 2xX(30+2)=64 m.m. 
(iv) Circular Pitch=TT XD = 22x60 628mm 
No. of teeth 7 “3౮ ™* | 
9. Find out the length of an open 0616 connecting the pulleys of 
40 cm. dia. and 3 cm dia. if the distance between the centres of the 
pulleys ts 285 cm.? 
Hint క ఓ ను బెల్టు పొడవు =L=2ct స్తో TES 
అన్సర్‌ = 720 సం॥మో. 

10. A driving gear having 14 teeth on it is Trunning at వ of 
1200 r.p.m. and driving its mating gear at a speed of 400r.p.m. 
How many teeth are there on the driven gear ? 

Hint:-— V.R. = సః క కార్వే 
Ni 


4A00xXT3 = 200x 14 అగును 





అడ్డూ గుభకారము చేయగా 





_ 1200x 14 


కప 
ఉర్‌ 





కాబట్తి డృ్ర=ను నేరుడై పళ్ళ సంఖ్య ఇక 





26. లూ(బికెంట్లం సురియు కూళెంట్లుం.వాటివినియోగవుం 
(LUBRICANTS AND COOLANTS-THEIR APPLICATION) 


౨6.1 పరిచయము (introduction) 
ట్యాపింగ్‌ _ డైయింగ్‌ , డి9ల్సింగ్‌. మొదలగు పనులను వివరించుటలాో కొన్ని 

కూలింగ్‌ ఆయిల్స్‌ మరియు ఇతరరికముల ఆొయిబ్‌ ల పేర్లు ఇది వరకటి అభాస్రయములలో 
పరిచయము చేయబడి నవి, వర్కుపాపులో కోయిల్‌ మరియు కత్చం జధిత పదార్థముల 
అవసరము కుక్నీ పీ యలకో గలదు మెషిన్‌ లు బాగుగ, సామర కఫంతో పనిచేయుటకు, 
మానవ శరీరమునకు ర క్షముదల్మే మెషిన్‌ లకు ఆయిల్‌ అవసరము, ఈఆొయిల్‌ తత్సంబద్దిత 
పదార్థ ము లన్నియు లూ(దికంటు అనె సడి సాంకేతిక పదములతో మలంవబడుచుండున్ను 
96 2 లూశవి కెంట్‌ యొక్క నిర గై “నము (Definition of a lubricant) 

ఏవై నా కెండు యం(త భాగములు ఒకదానిపై ఒకటి దగ్గజగా 'స్పర్మించుకోనుచూ 
సెయిడ్‌ అయినపుడు లేక ఒకచానిలో ఒకటి కలిసి తిరుగునపుడు భర్షణ జనించుట 
సహాజము అందువలన ఊప్ప్హుముు, ఆకారణ ముగా ధ్వని వుట ఆ భనగములు అరుగుకి 
క పాడెపోవుట సంభవించును. ఈ (ప్రభావమును తగ్గించుటకు ఆరెండు ఫెగముల 
సందు (820) లో ఒక పలుచని పొరగా అంటుకొని అవి సునాయాకముగా కదలుటకు 


క్పడు నూనె ఏై ననూ లూ(బికెంటుూగా నిర్వచింవబడినది, 


26.8 మంచి లూ (ర కెంటు యొక్క_ ధర్మములు (Properties) 


1. మంచివి సీట్‌ (Viscosity) ని కల్లియుండవలయుంన్ను జిగురుగా మెటలు 
పొార్టను అంటి ప టి యుండే లక్షణము, ఆయిల్‌ చిక్క_దనమునుబక్షై ఇది ఆభారపడ 
టు 2, బక్క క ఆయివ్‌ నెస్‌ (01110653) తో యుండవలయును. మెటలుడు 
పలుచని పొరవలె. సీర్పడి జూకెడి అక్షణము నిచ్చుట ఆయిలీచెన్‌ అందురు క్కి ఎక్టుచ 
డెగీ9ల స్లామ్‌ పాయింటు కలదై యుండవలెను వేడెక్కిన అయిల్‌ ఏ ఉష్ణోగ్భత "వద్ద 
ఆవిరిగా మారునో = ఫ్లోనర్సితను స్టాప్‌ పాముంట్‌ (Flash point) అందురు. శ 
తెక్కు_వ డిగీ)ల ఫ్రీజింగ్‌ రు లేక పోచ్‌ పొయింటు కవ్ర్‌యుంండ కవచలయున్ను అనగా 
చల్లటి ఆయులు ఘనొక వించు ఉష్ణోగతి స్టై సానము ర్న నీటిలో | త్వర డగా మిక మముగానకల్రి ' 
అకుుణము గలదై యాండ కవల యును, నుర్‌ యు మిళశ మము చేనీనచో త్వరగా వరుపడి 
వోనటిడై యుండవలయును, ఆయిలుయొక్క_ ఈ గుణమును ఎమల్సిఫు కేషున్‌ (REmulsi~ 


fication) చర్య అంమరు 6. (తుష్పు (corrosion) పట్టుకుంా నివోధించెడి లకుణణము 
గె యుండ చళెను, 


౨6.4 లూా(భికేటింగ్‌ పడార్లములలో రకములు-వాటి మార్కెట్‌ పేళ్లు 


(Types of రు ఈ and their commercial names) 

పరిశంినులో లూ(జికెంట్టు మాడు తకగతులు-గా తేయారగుచున్నవి. అవి 1. (ద్రవ. 

సము (liquid) 2, అర్థ-( దవరూాపము (semi-liquid or fluid) నురియు కె ఫున 
దర రూపము (30]116), 


ih tA వ్యాలీ 
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ఓ (దవరూస అరా [జ కెంట్లు (Liquid Iubricants):- వీటిలో (ఎ) “(టో 
కియం ఆయిల్‌ (ఓ) ఫిక్సెడ్‌ యిలు మరియా (స్రీ కాంపౌండ్‌ ఆయిలు అనునవి 


వాను నయాగా అకాల? చున్నవి 


(ఎ) షె'రవొలియం ఆయిలు?- దినిని మినేలు కోయిలు {Mineral cil) అను 
చుందురు భూమినుండి లభించిన ముడి మినరల్‌ కయిలునుండ్‌ టోలు (Petrol) 


అనెడి ఇంధనము తయారు చెయునపుడు మనరలు ఆియిలును కలకం వడవోయ గా 
పెట్రోలియం వేపై, చిక్కటి లూ వికటింగు ఆయిలు అడుగున పేకుకొనుటవలన తయా 
రాసదున్నద్ది దీనికి క కొన్ని రసాయనముబు కలిపి మూర్కె_.ట్‌ లో లూ టైశేటింగ్‌ ఆయిలుగా 
అమ్మ బడు చున్నది, కిరోసిన్‌ ఆయిలు, రంర్చాం కున్‌ యిలు, మెప్పును ఆయిలం, 5 
ఆయిలుు హెవీ కయిలు స్పిండిలు ఆయిలు గేరు ఆయిలు, మోటారు ఆయిలుం 
(ఉటాన్ఫు వార్మర్‌ కోయిలు మరియు ఏ.4.E. ఆయిలు అనెడి వివిధ కర్త తో మానై 
ములో పిటిని అమ్ముదుర్ను 

(వ) ఫక్సెక్‌ ఆయిలు (Fixed ౦1):- కృక్షసంబంథమైన కాయలు. గింజలు మొద 
లగు వాటీనుండ్‌ తయా నైన ఆముదము కొబ్బఏనూ నె మొదలగు వెజకుజి ల్‌ (vegetable) 
ముల్‌ లు మరియు జంకువ్రల కెవ్వు మొదలగు వాట్‌ నుండ తేయానైన ఫ్‌ ఆయిల్ము 
కాబో ఆయిలు (Tallow oil) మరియూ లార్హ్‌ (Lard) కయిలు వంటి ఏనిమల్‌ 
(AnImal) కబులొలను లూబికెంటులుగా వాడుచుందురు విటినే పాట్‌ (Fatty) 
ఆయిల్‌ లు లేక ఫికే శు ఆెయిలులు అని అందురు, 

పీటిలోకొన్ని వెజ్‌కేబిలు ఆయిలులు గాలిలోని ఆక్సిజనును గిహించి ఆక్సీకరణం 

జెంది ఒకసానెడ వారగా గట్స్‌ పడిపోవుచుండున్తు అందుచే “యింగ్‌ ఆొయిల్ను” 
(Drying 0113) అనికూడ వెజిరేబిలు ఆయిల్సును పిలుతురు. ఈ కాడకణముగా వీజిని 
లరా\(ఏికంటులు-గాొ వాడుట కదు. 

(న) కాంపౌండ్‌ ఆయివ్‌ (Compound oil):- = జెచ్పబడిన మినరలు ఆయిలులోే 
పాక్‌ ఆయిలు కలిపినచో విస్కా_సిటీని అధిక ము జేయవ వచ్చును ఇది లూ(బికంటుణగా 
ఎక్కువ సామర్జస్తింతో పనిజేయును. కాబట్తి ఇట్టి మిశిమ నూనెలను కాంపొండు 
కోయులు లేక బ్ఞెండెడ్‌ ఆయిలు (Blended 011) అందురు. 

బి, అర్హ _డ)వరాప బరా (బిశెంట్లు (Semi-liquid lubricants):- కొన్ని 
మెపిను పరికరములలో ఆయిలు వలుచగా యాండుటచే ఇతంభాగముల పెకి పాకిపోయి 
జాకి (పాముఖ్యుతకు అవరోధము-గా యుండును, “కౌరిం౫సలు మొదలగు వాకికికి సళ్లు 
పేయబడతె తరచు అరా (కిఇ₹ంటు (పయాగెంచుటుకు ఏిలుందదు. కాబటి అటి పార్లులను 
చాగుగ పట్టుకొని యుండుటకు కొన్ని చిక్కటి ముద్దవంటి లూ బిక క? ప త్యేకముగా 
త యయా కప చేయబడుచున్న వి. ఏస్‌ నెమో -లిక్విడ్‌ "కేక వ్లలయిడ్‌ (fluid) లేక సెపోూఆ 
సా (semi-solid) బరా(బికెంట్లు అందురు, పె(టోలియం ఉత్పత్తి తిలాగే లకేంచిన 
(Ae (grease) ఈతరగతి లోనికి వచ్చును కాల్చి ర యం మరియు సోణా వంటి సోప్‌ 


కక 
m2 
Me 
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అను ఆయిల్సులో మిళముము జేయుటద్వారా గీఎజ్‌ ఉత్పత్తి అనుచున్నడి, 
కప్‌ (గీజ్‌ (Cup-grease) లు, చేరింగ్‌ గంజ్‌ ల్లు ఏక్సలు (జటలు గంజ్‌ లు మొవలగు 
అనక పేర్లు గండులతో పిలు వబడుచున్న వి. కక్‌(గిజులో కాక యం ముమ్యుంగా 
యుండి తక్కువ జేగముతోతిరుగు మెషినులకు వాడబడును, జేరింగ్‌ గీగిజాలో సోడియం 
యుండి హై-న్పీడ్‌ పార్టులకు వినియోసింతురు,. ఏక్సాలోగీిజ్‌ లో కాల్షియం మరియు 
సోడియం కూడా కవ్లీయుండును, కావున పెవాటికన్నాా ఉపయోగకరమైననె, 


తె, కరు నరరూప బరా (టి కెంట్లు(వ్‌ం!16 lubricants):- కొన్ని మెహెమలు ఎక్షు_వ 


ఉపఫ్లోగాకవద్గ్ద తీరుగుచుండుటయే గాక ఎక్కువ ఒత్తిడికి గురి అగుచూ యుండును, 
వాటికి మామూలు లిక్సిడ్‌ లేక గీరిజ్‌ లూ(బికెంటు రకములు పనికిరావు. కావున సాలిడ్‌ 
రా బికంట్‌ అవసరవడును సాలిడ్‌ ఇరా ఈ ఇంటు-గా గాట్‌ కాడు విడిగా గాని 
తేక ఆయిలులో కలిపిగాని ఎక్కువగా వాడుదురు, కాఫ్రరమ్‌బోక్త (carrom-board) 
లో సుద్దపొడి ఏవిధముగా కోయిన్‌లు జరుగుటకు తోడ్చడునో గాగసెట్‌ పౌ2రు అడే 
కేతిలో మెషిను పార్టులకో తోడ్పడును, 





(Importance of Viscosity as a main property of lubricant) 
(ఎ) నిర్వచనము (definition):—- 1వవహె౦-చకుంణా వారును దశ చరిణా అం*ిి ప్‌ 
యుండు ఆయిలు యొక్కు_బలమును విస్కా_నీట్‌ ఆక చా&(body) అనీ నిర్వచింపబడును: 
(బొ విస్కాసీటి వలన ఫలితములు (Effects of Viscosity) — ఈతి లూటబి 
కటింగ్‌ ఆయిలునకు ఒస్కా_సిట్‌ ఒక ముఖ్య లక్షణము అనుటకు గల కారణము విసన్మాా 
యొక్క ఈకి9ంది సలితము'లే 
(1) మెషిన్‌ భరించు లోక్‌ ను నియమించును, (11) మెషి నుపారుల మ్య 
క్రై ఇ లి ము 3 ల చచ స వ త ఈ జే 
ఫషిక్ల ర ఇ) మరియు was మంచి (ప్రభ వమా చూపును (111) ఆయి 
లుకు సలింగు (హృకియ (sealing effect | నిచ్చును (1v) అవిసరవుగు కోయిలు కరి 
మిళొని నియమించును (ఇ) పరిసర కష్ట తిక అనుగుణముగా కోయిలు "హాచ్చు 
ఊఆహోగ తవద్ద తేక్కు_ద విస్కా_సిటీ గలదిగానూ తేక్కు_చ ఈ పోూగకవద్ద హెచ్చు విస్తా 
క్‌ గలది గాను మారున్ను 
(స) 5.4.2. విస్కాసిటీ నంబ్జై (5.4.2. Viscosity numbers):- ల్యూబి 
కటిం ఆయిలును వివిభ రకాల శకులు గ్యా విస్కా_స్‌ట్‌ లఅకుణము ఆఛారము-గా 
యెంచుటక్కు అమెరికాలోని (5. A. E. - Society of Automotive Engineers) 
_ సంస్థ్క ఒక ప ్యోక పద్ధతి ప్రవేశెపెక్షును, ఈపద్ధతి ప్రకారము ఆయిలును వ్‌. A. టో 
నంబిర్లుగా గోండింగు జేయబడును. 10 20, 80 40, 50 మరియు 60 అను నంబర్లలో 
S.A.E. ఆయిల్సు విభజింపబడి యున్నవి, సేడు అన్ని దేశాలలోగకాన ఇవి వాకుడు 
చున్నవి, వొ.డ.E. నంబరు పెరిగిన కొలది ఆయిలు విస్కాసీట్‌ లేక వాడీ అధికముగా 
యుండును, మరియు హెచ్చు ఉఊహ్హాగ తల వద్ద నిలచున్ను ఏ.4.ఓ. నంబర్లు తక్కు 
లా న్‌ యి య 
వగా యును ఆయిల్సు పలుచగా యుండును 


|) 


ew 


aw 
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౨6.6 లూ[భికెంటు సెలక్ష నుచేయు విధము (Selection of lubricant) 


ఏ మెషినునకు ఎట్టి లూ దికంటు అవసరమో ఎంపిక జేయుట సాధారణముగ 
1. మెష్కనునిర్మాణము 2. లోడ్‌ 3. స్పీడ్‌ మరియు 4, కెంపలేచర్‌ రేంజ్‌ అనెడి 
అంకములపె ఆధారపడి యుండును, వీటి నాధారముగా మేషిను తయారీ కంపెనీలు 

కాంవికేషును బాష (Chart)లు, మెపి.నుతో బాటు సరఫరా జేయును, వాటిలో ఏయే 
భొగములకోు ఎట్టి ల లా జికెంట్లు వాడవలసీనదీ ఎన్నిరోజులు ఏది వాశవలసినది మొదలగు 
విచరము లన్నియు యుండును. క్‌టి స సహాయముతో ఆపచేటరద్‌ సరియైన లూవిశటి కీకింగ్‌ 
ఆయిలును ఎంచుకోవల యును. ఈ కింద జెప్పబడిన సాధారణ నియమములను దృష్ట 
యందుంచుకొని తయులును వాడవలయున్ను 

1, తిక్కున జేగముతో మరియు ఎక్కువ బరువుగా తిరిగొడు మెషిను పార్ట్రలకు 
మరియు చేరింగులవద్ద ఎక్షు_వ క్లియశెన్సుగల వాటికి ఎక్కువ విస్కా_సిటీగల ఆయిల్సు 

డవలయును, ఉదాహరకు_ వై ల్వేవాగన్‌ ల హెఫ్ట్‌ల శోరింగులు మరియు ఇతర "హావీ 
వాహనముల యొక్క ఇరుసుల-పెగల చెరింగులు మొదలగనవి, 

2. మిడియం స్పీడుతో తిరుగుచూ ఒకమాదిరి బరువుగా తిరిగెడి మెషిను పొర్రులకు 
మోడియం  ఆయిలు విస్కాాసీట్‌ గలవి చవాసవలయును ఉఊదాహరణకులా- నా 

సాఫ్ట్‌ 'బెరింగులు, చీపింగుు కేత్‌ మెషిన్‌ లవంటి "సెయిడింగ్‌ పారులు మొదలగునవి, 

వ. ఎక్కువ . వేగముతో తీరుగుచూ తక్కువ భారమును మోసెడి మెషిను విభాగము 
అకు మిక్కిలి తేక్కు_వ విస్కా_నీట్‌గల ఆయిలును వాడవలయుంను. విటి చెరింగులలో 
కె యలెన్బుగూడ బహుతక్కువగా యుండును. ఉదాహరణకు ఎలక్టి ఫక్‌ మాటారు 

ష్‌ ఇెరింగులు, మిల్ళంగు, డ్నిల్లింగు ముదలగు మెషేిను పాస్ట్‌ ల_పేగల చెల్‌ మరియు 
రోలరు చెరింగులు మొదలగసనవి. 

౨6.7 లూా|(బికేవన్‌ చేయు పద్దతులు (Methods of lubrication) 
మెషిన్‌లో లూ(బికంట్‌ (పయోసగించు -చక్వను లూ,(బికేపును (Lubrication) 
I: రన్నింగ్‌ మెషిన్‌ పారులలో ఆియిలు (ప్రయోగించు పద్దతులలో (1) (గావిట్‌ 
జ్‌ (gravity feed) (11) 'ఫోర్చు ఫీడ్‌ మరియు (111) స్పామ్‌ లూ,[వికేషున్‌ 
(splash lubrication) అెడీవి ముఖ్యమైనవి, 

(1) గ్రావిటీ డ్‌ లూ1బికేపన్‌ (Gravity feed lubrication):-(గావిటీ 
అనగా భౌరళ కి, ఈనూ|తము మూలముగా అనేకరకములైన (గ్రావిటీ ఫీడ్‌ లూబి 
శేషను ఉపకరణములు నిర్మింపబడుచున్నవి, 207వ పటములో తరచుగా వినియోగించు 
కొన్ని గాగవిటీ ఫీడింగ్‌ పరికరములు చూపబడినవి, 

(ఎ) ఐికఫీడ్‌ కవ్‌ (wk feed-cup): దీనిలో ఆయిల్‌లో మునిగిన నూలు దారాల 
వ డ్‌ (౫1010) కషి ద్వారా ఆయిలు కీలద్చకొని కక్‌ మధ్యగల స న్నటి ఆయిలు చెజ్జము 


లోనికి పంపును. డెలివరీ ఎండ్‌ (delivery end) “2? చెరింగుకై ఆధారముగా ఫిట్‌ చేయ 
బడును అయిలు నింపినపిదప క్యప్‌ *8” తిరిగె మూయజేలయును. 











(వొ చాటిలు లూ1విశటరు (Bottle 10110210” - 
207-(బి) పటములో చూపినట్లు దిని ఆకారము స్‌సావలె 


యుండును వీటిని స్తర్ము ర్‌ చాక్‌ లను బెరింగులను 
లూ, వికేషున్‌ చేయుట | కొరక వినియోగింతురు. ఆయిల్‌ 
సన్నని గొట్ట్లముదాష్టరా చజొరింగులో పడును, 
(ని) ఆయిల్‌ కప్‌ (oil cup):— దీనిలో 207-( స))పట 
ములో చూపినట్లు ఒక నన్నెవంటి అమరిక యుండున్ను 
దీనిలో ఆయిలుపోసీ సెమూలేబిగింది మెషిను బెరింగ్‌ మై 





(సూ్క్ఫూ చేయబడును (న్ర్మూ_మధ్య సన్నటి బెజ్జము ప. నం. 207 గాగివిట్‌ 
చాష్టారా ఆేయిలు పదును ఫీడింగ్‌ లూ[వికెషును 
(డి (జ్‌ కప్‌ (396256 cup):- ఇదికూడ ఆయిలు పరికరములు. 


కప్‌ వలెయుండి పెమూతకు (స్కూ. బిగింపు కల్లి యుండును (సనం .207-డ), దీనిలో 
(గీజును నింపి చెరింగ్‌ ల హోౌసీంగు షె పీకిన చేయుదురు. 
(ఇ) (గావ్‌ ఫీడ్‌ ఆయిలు కక్‌ (Drop feed oil cup):— ఇది 207-(ఇ) పట 
ములో చూపినట్లు నీడిల్‌ వాల్వు కర్‌! క్ర ల్రియుండుటచే ఆయిలు ఎేక్కు_వ లేక తక్కువ 
ఊఉరఫశాను అదుపు చెయవిలగును. ఆపి ఆపి నదపబడు మెపినులకు ఇది ఎక్కు_వ వినివివా 
గవడును. 1. స్నాక్‌ లీవరు 2. ఎెడ్జెస్తింగు నట్‌ 3, కవరు శ గాస్‌కప్‌ ర నీడిలు 
వాలుఏ 6, ఆయిలా నెటు కనిపించేలా అమర్శృబడన -గాజూమూాతే ముఖ్య మైన శ్రాగములర్న 
(11) ఫోర్స్‌డు కక్‌ లూ భిశేపన్‌ (For 
ced feed lubrication):- పేరుకు తగినట్లు ఈపద్దతిలో 
స్పెహఫలుపంప్‌ సహాయమున ఫోర్సుగా పంపు చెయబడుట 
వలన మెషిను భాగములకు అొయిలు సరఫరా అగును. 
దీనియిక్క. సాధారణ అమరిక ౨౧6చ పటములో ఉదహా 
౨౦ప బడినది. దీనిని (సజ5్‌ (pressure) ఫీడ్‌ సీస్తమ్‌ 
అనికూడ అందురు, ఫోర్‌్‌డు లూబ్రికేషన్‌ 
(111) స్తా ఎమ్‌. ఉంచా Chas (Splash lubrication):- స్వాప్‌ (splash) 
అనగా చెదజల్లుట అసి అర్థ ము, హా స్పీడు తరగతి మెష్‌ ను లైన ఆటో మేటిక్‌ డ్రిల్లింగ్‌, 
మిల ంగ్‌ అంత చుసి నులలో ఉపయోగించ బడును పీటియొక్కు_ రొకుతింగు బార్ల 
చెన్మ "గేర్లు, పాస్ట్స్‌లు ఇమొందలగునవి పూర్తిగా అొయిలులో మునిషియంండును, తా 
ఆవి తిరుగునపుడు మిగతా భాగ ములకు వెదజల్లుటవలన లూా(బ్రికేషను జరుగును. 
కొన్ని హాోరిజూంటుల్‌ (Horizontal) ీరింగులలో హాప్టుటె ఒక లూజ్‌ రింగ్‌ 
పషెలించబడి యుండును క రింగ్‌ ఆయిలులో మునిగియుండ్‌ హాఫ్‌ తిరిగటపుడు రింగ్‌ 
కూడ తిరుగుచూ ఆయిలును వెదజల్లు మా లూబ్రికేషన్‌ చేయును. దినిని రింగ్‌ లూా(టి 
కెషను అందురు. 
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*మనిక వా 27ద అధ్యాయములో చేరింగుల లూ(టికేహన్‌ లో రింగు ల్యాబి2పన్‌ 
నార్వె విపులముగా వివకి కబడినద్శొ 
268 కటింగ్‌ లాల కెంట్లూ యరియు కూ లెంట్లూ 
(Cutting Lubricants and Coolants) 

మెకులు కటింగు ఆపళశేషను జైన సాయింసన్కు డొక్లిం౫స మరియు టర్పింగు మొద 
లప కనులలో కటిం: టూలునకు మరియు కట్‌ చేయబడు వరునకు మధ్య అవరోధ 
ప ముగా కోయుడుకుకు కొొన్సి లూ బికేంట్లును va peg Tre 





కొన్ని ఇతర పదార్థా ములను కకిషిగాని వాకుచుందురు అటి నందకము 
కట్‌ంగు లాజికెంట్లు లేక కటింగు ఫ్లూయిడ్‌ లు (tlds) 


రగ కుకా జేయును కావున కూలెంట్లు 





కరా లెంట్‌ లేక కటింగ్‌ (బి కెంట్‌ యొక్క అవశ్యకత: 
(Purpose of a coolant or cutting lubricant) 
కూలెంకును ఈకంద చెప్పబడిన పనులు నిర్వహ్‌ంవబడుటకు వాడుదురు. 
1. కటింగు టూలును చల్లార్సుటుకు 2. వర్కుపసును చల్లార్చుటకు కి ల్యూ 
కహన్‌ బభొబము కళ్లించి ఘర ను నిజాకెంచుక్ము శ కోయబుడు మెటులం పార్తుయొక్క_ 


డా పో న మ ఇ fm me. we ere అమ క వా 
సన్వైసు ముని ంంస సాగ చెయుకుకు ల్ని ఖబనివిడు సాసులు (తుచ కఓటకుంగా రక్షు.౦0ష 
he 


= చిపలను వెనుకకు చాట వెయంటకు కూలెంట్లు అవసరము, 
కకకింగ్‌ ము యిజ్‌ లేక కూ లెంట్‌ యొక్క ధరట్భములు:_ 
(Properties of cutting fluids) 


వాక కంటును, కకెంగు హ్రూయిడ్‌ లేక కటింగు కాంపౌండు” తయారు చేయ 
డనచో ఆ కటింగు ఫ్లూయిడ్‌ నకు ఈకింది ధర్మము లుండవలెను. 


క ఉహ్ఫమును హాకించి చల్ల బరచుట 2 మంచి లూ వికేషపును చర్య కల్షియుండుకు 
0 


చిం 


* యెక్కడ వాపు బాయింటు కలై యుండుకు చ తెగా ఆక్షికరణఎము 'జెందనిమై 
యుండుటు. ర్మ రసాయనిక చర్చలు లేనిచైయుండుట. 6 దుర్వాసన లేకుం ణా యుం 
గుల్మ 7, మెషిను పాక్టులను (కుష్టు పజ్రించకుంచాయుండుట. రి, స్వశచ్చుముగాయుండి 
కట్‌ంగటూలు చర్య కనఐడునట్లు తోక్చడ గలదై యుండుట్న 9, తెక్కు_వ విస్కా_నళకి 
లై యుండుట మరియు 10 తక్కువ ఖందులో లభించుట మొదలగునవి కకికింగు 
హూయిడ్‌ యొక్క ముఖ్య లక్షణములు, 


26.9 కటింగ్‌ బూా[టిశకెంట్లు - రకములు (Types of cutting lubricants) 
(1) సాలిడ్‌ (11) లిక్సిడ్‌ మరియు (111) గ్యాస్‌ అనెడి మాడు తరగతులుగా 


క విభజింప బడిని 


A} 


241 

(1) సాలిడ్‌ రకపు కటింగ్‌ కా యిత్‌ లు(50]1164 type cutting కోట! రక): - 
మైనపు ముద్దలు సబ్బు బిళ్లలు (కొవ్వు మొదలగు ఘనపదార్భములను సాలిడ్‌ రకప్ప 
కటింగు పూూయిఢ్‌లుగా ఉపయోగింతురు, రంపములతో కోయునపుడు, ట్యాపింగు మొద 
లగు పనులకు వరిమితముగా ఇవి వాడబడును, గై 9ండింగు కునిలో కహొకిని మెత్తటి వు సే 
రూపములో ఆొయిలులో కలిపి వాడుచుందురు. 

(11) లిక్విడ్‌ కటింగ్‌ సూయిడ్‌ లు (Liquid cutting fluids): ఇవి(ఎ) 
వాటర్‌ సాల్యూహనులం (water solutions) (వి ఆయిల్‌ మిళ ఏమములు (స్రీ) మొ 
ముట్‌ ఆొయిబు అని మూడు రకాలు-గా అఫషుంచును, న్‌ 

(ఎ) వాటుద్‌, నొాల్యూూపషున్‌ :-- కేవలము నిటిని కూలెంటుగా ఊఉపమయోనెంతుమవ, కాని 
దానివలన (తుప్పు వగైరా పట్టుటవలన నీటిలో సోడాపొడి క్లోరిన్‌ వంటి రసాయనములు 
కె త్‌పై నాల్యూూవున్‌ గా తయారుచేనీ కటింగు ఫూయిడ్‌ లుగా ఉఆపరోాగింతురు. వీటికి చల్ల 
బరచు గుణమే గాని లూ[(విజేషున్‌ చేయువపని లేదు. కాబటి ఇవి తక్కువగా వావబడును, 

(బి) ఆయిలు మిశొాముములు ;-- వీనిలో అనేక మికేగిమముబు గలవు ఇవి జాకగా 
తయారు మెయబడు కూలెంట్టు రకములోనికి వచ్చును. విటిని ఎమబ్ల నలు (emulsions) 
రూపములో ఎక్కువ వినియోగింతురు 1 వంతు నాల్యూపిల్‌ ఆయిలులో 25 నుండి 
50 వంతుల నీరు కలిపి బాగుగ చిలికిన పాలవంటి (చావణము తయారాసన్ను దినినే సక్‌ 
(suds) లేకి స్టర్‌ ($lUrry) అని అనుచుందురుు వీజ్‌ని ఏకియస్‌ సాల్య్యూషన్‌ రూప 
ములో గాడ మిశమము చేయబడి వాడుదురు. ఒక వంతు సోడియం కార్కొనేటు 
వొడి; ఒకవంతు లార్డ్‌ ఆయిలు, ఒక వంతు మెత్తని సబ్బును 40 లేక 60 లీలుర్ల నిటి భూగో 
బాగుగ కలిపి ఒకగంట్క మరగించినచో ఏక్వియస్‌ సాల్యూవను (Aqueous solution) 
కోరరూరగును. ఇది కేవలము కూలింగు చర్యకు బాగుగా విని్హోకాగించునుు 

కొన్ని రఫ్‌ స్టైలు కటిం ఆవళివనులలో మెటులు ఎక్కు కు హార్లు గా తెగినట్లు 
కనిపించినచో సల్ఫ్బుశైజ్ల్‌ ఆయిలు మిశమము (sulphurised 011) తేక క్లోరిశేకెక్‌ 
ఆయిలు మిశ9మము (Chlorinated oil) లను వాడుదురు, లార్లు ఆయిలులో గంధ 
కపు పొడిని మిళ్ళమము చేయబడిన సల్ఫుశైకజ్ల్‌ కటింగు ఆయిలు అందురు మినరల్‌ 
ఆయిల్‌లో క్లోరీన్‌ (Chlorine) రసాయనమును కలిపినచో క్లోరిచేకుడు యిలు 
అందురు, 

(నీ) సెంయిట్‌ ఆములర్భుః-- అన్నిరకాల మినరల్‌ కయుిల్ఫు్యు లార్లు జంపు 
వంటి ఫాటీ ఆయిల్సు కేవలము లూ(బికంట్లుగానే కాకుండ కూలెంట్లు గాళకూడ 
వాడబడుచున్నవ్ని ఇవి పలుచగా యున్నచో మంచి ఫలితముల నిచ్చును, 

(111) వాయు రూపములోవాడు కటింగు పూయిడ్‌ లం (Gaseous 
type cutting fluids)™ గై_9ండింగు వంటి కొన్ని రకముల మెపి,నింగు చర్వలలో కేవ 
అము చల్లటి గాలిని గొట్టముచ్వారా (పయోగించి కూలెంటుగా వాడుదుపషష్య కార్డన్‌ 
డయా కడు ఆర్లాన్‌ వాయున్రలుకూణ కొని సందర్భములలో వాడుచుందురు. 


[ల 


b 


Ce 
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26,10 కూకంబును సెలక్ష క చేయుటలో ఇల ప్రధాన అంక ములు 


(Main factors while -electing a coolant} 
సాహావింముూుూూా చెయుుడు మెష్‌ పనినిబక్ట మరియు కోయబడు మెకీరియల్‌ నూ 


బక్‌ వడి తగిన కూరాంబుయోా నిర్భయింతురు శాబ్యాబుల్‌ొ ఆయిల్కు ఎమల్ల న్‌ ఆయిలుగ్ర 


we సాయి మరియు కుక్పెంగు మొదలగు రఫ్‌ మెషెను వర్కు_లలో ఎకువ గా 
ణం" భక. 

స్పాన్నతా సంతన ఈపనులలో కేవలము కాలిగ చర్య ఎక్కువ లా వికటంగస చర్య 

ఆక్టా యున్న సదవవోవ్దును, 1 వచే మేజిక్‌ ఎపీ నులకపై టాస్టపింగ్యు జయింగ్‌ 


వచెచింాంవం£ హెవీ పనులలో కూలింగస మరియు లూ. బికేపషనుల కొరకు 
వ 


దక 3 టాన్టవంగ్క్తు డయింగ్‌ రుర్చ్పింగుు మిల్లింగస 
he నున 5 “యణ 
యలు | మరియు (డింగ్‌ ఆవ ఆపరేషనులు 


డికి ం౫ ఆపరేషను | 
Baik మెటఠలుపే | వె ల కూలెంట్‌ | వొడిగానే ఈ పనులలో 





స అిపరెహను జరుప (లేకండ పొడిగాసే కోయ, ఈ మెటలును కోయ 

కాన్‌ ల | లేక 2కర్వాబార్డ్‌ ian వచ్చును, 
వరన్‌ ఆయిలు -1- ₹5%0 మినరలు 

ఆయిల్సు మిక శమము 

వాపవచ్చున్ను 

౨5 నుండి 10% లార్లు 
మైలు సల్‌ కములు లో మినరల్‌ నాల్యూూబులు ఆయిలు 90% నీ కకిత్రో 

ఆయిలు కలిస్‌న మి(క్రమం | 
యేల్లోయ్‌ | 30% లార్షు ఆయిలు -- సాల్యూబులు ఆయిలు గల |25%6 ౧) సల్ఫునవై జ్‌ ఆయిలు 
నలం 70% మినరల్‌ ఆయిలు ! 7కర్యా నీటిలో కలిసి -- 75%మినరత్‌ ఆయిలు 


10 నుండి 20%, లార్లు [చర నుండి 9౮% నీటిలో 

(వాస్‌ | కయిలు - మినరల్‌ | కలిసీని నాల్యూూబుల్‌ | మినరల్‌ ఆయిలు = 
ఆయిలు కలనీన మిశ” [ఆయిలు లేక (లార్లు ఆ లారధ్దు ఆయిలు 

నుము యిలు శ మినర లాయిలు 

205 లార్డు ఆమిలును [రారా 








చాంజ్‌ | మినరల్‌ ప తే కలి నాల్యూూబులు ఆయిలు 
నీన మికఎమము | 
కాపర్‌ | 90 నుండి 95% నిజిలో కలిసిన సాలూ్యాబులు ఆయిలు 
మెన్స్‌ ఐ0ర్చ లార్డు కొయులం =శం మినరలా ములు 20% లార్డు ఆయిలు = 
క్షయం 809: గ మీనరలామిలు 80% మినరల్‌ ఆయిలు 


PET ROR మెహినింగ్‌ లో సీటిని వాడినచో (పేలుడు సంభ వించును 


శూ జ 
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26.11 నంగ హా ప న్ధ ్న్నలు-జెవాబులు (Short questions and answers) 


1. Fill up the blanks. 


(a) ... ౨౨౨ ౨౨౨ isan example for solid type lubricant. 
(0) Oil in water emulsion is called as ... ౨౨౨ wr 
(c) Water in oil emulsion is called 25 ౨. «ce ve 
(d) Semiliquid lubricants are used at ... 4  « Speeds and 
అసత pressures of the running parts. 


(e) For high speed and low pressure mating parts ...» cs wee OllS 
are used. 


జ- a) Graphite. b) Cutting emulsions c) Cooling compound 
or liquid. d) Slow, Heavy. e) Low viscosity. 
2. What do you understand by viscosity ? 


=i Viscosity is the property of a fluid by virtue of which it sticks 
to the metal and offers resistance to flow. 


3, Name some solid type coolants ? 

జ:- Soap stone, talc, wax, mica, french chalk. 

4. Name four different types of vegetable oils ? 

== 1. Castor oil. 2. Olive oil. 3. Rape seed oil. 4. Rosin oil. 

5. Why no coolant is used for machining Cast Iron? 

జ;- క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ లోహ నిర్మాణములో గాంమైట్‌ అను నూకు పదార్భమునుండి 
ఘుక్ట ఇ లేకుంణా జేయును మరియు పొరలువంటి నిర్మాణమువలన మెటులు చిప్‌లు 
బాగుగ విడిపోవును, అందువలన కూలెంట్‌ వాశవలనిన అవసరము లేదు, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 26) 


1. (a) What doyou understand by lubrication? Enumerate the 
qualities of good lubricant? (b) Describe the diferent kinds of 





lubricating systems used generally in work-shops? (July, 72) 
2. (a) Enumerate the lubricants that you know of ? 

(b) Describe properties of a good lubricants? (July, 75) 

3. Whatfor coolants and lubricants are used? How do they 

differ ? (July, 77) 


4. (iJ) What is the difference between a coolant and lubricant? 
Mention common types of lubricants used in Machine shop with 
2 centre lathes, shaper, milling machine, drilling machine and a 


crinder? (0 What coolants are used for turning (i) cast [ron (1 


Aluminium and (iii) phosphorous bronze. (APP-Sep. 1910, 
5 Whatis lubricant? Describe the different methods of lubrica- 
tion on machine tools ? (APP - Oct., 1980 )} 


6. (a) What are the different types of lubricants commonly used? 
(b) Name the lubricants used in the following machines— 
(i) Air compressors (1) cooling water pump (110) vacume 
pump (iv) Surface grinder. 
(0) Why itis necessary to oil the machine bed? (APP-Apr.79) 





౧7. జెరింగులు-.- రకములు. వినియోగ వః 
A 


= 
( BEARINGS, TYPES AND APPLICATION ) 
బి71 పచచయము (Introduction) :- కమ్బు_హాక్తలో పనిచెయం మెషిన్‌ ల పవరు 





i) శ) ఖ్య క! క్మ్‌ డ్‌ మూ డ్‌ శవ 
wa అ 
శ యె న్‌ 





తరు పాప్టవైగల రౌండు ఫెగమును జర్న్టలు (journal) అని పలుకుర్తు (తనం,209- 


ఓ 
{ 


ఆ), సాధారణముగా చెకెంగలన్ని9ంటజెలోను జర్నలు తిరుగు నిర్మాణముగ లవి ఎక్కడ 
కు ర్ట ల కాంలో జర్న్హృలును నీరముణగా యుంచి దాని చవంగ 


రగససచదుండువు. ఆ అమకకటో ౫ల జక్పలు ను. ఏక్సైలు (axel) అందురు 
ములు (Types of Bearings) 





ఇరింగులను చెండు తగతులు గా విభజించ వచ్చును 1 పెయిన్‌ జేరింగులు 


1. యిన్‌ సఏంలు(Plain bearings):- వీటిని స్లో-న్స్‌డ్‌ (slow-speed) 

భాం 
రకయునకు చెందిన మెపి.నులకు వినియోగింతుకుు ఇవి పాఫ్తయొక్క_ లేడంగు(loading) 
న్స 


కీ పసనుబక్‌ మూడు రకాల నిర్మాణముగలవిగా యున్నవి, అవి 1, జర్చలు చేరింసలు 


త హైట్‌ చెదంకొలు వి. కాలర్‌ శారింగచలత్య 


"జెదంగులు (Fournal Bearings):- విటిని *పడియలు (Radial) 






'జెరింగలని అందురు. దీనియందు లోడింగు 
లేక. ఒత్తిడి 209వ పటములో (1 వద్ద 
చూపినట్టు పాప్లయొక్క సెంటరు తై నుకు 91? 
లలో పనిచేయును దినిని శేడియలు లోడ్‌ంగస 
(సలు భా॥లు (Radial loading) అందుర్ను 


క 
Dh 
Cp 


ఏ కుకట్‌ కానంన్‌ లూ (Pivot Bearings):— పహ క వ క్‌ “మై ఏం్రనప్త (Foot- 

step Bearing) లనికూడ అంచుకు. డినిలో జాహ్ట్లయుక్క_లభోడ్‌ నికునిలువ్రగా జరగి 
= ల! 

స్లైకుపె వడును. అనగా 209వ పటములోే(2) వద్ద చూపినట్లు సాహ చివవ బేకింపలో 
విలబద తియుసను కాచశేన ఒ బడి చెంబు లై నుక షాళలలుగా పనిచేయును 

3. కాలర్‌ ¥3ం?-లు (Collar Bearings):-— bd (స్‌ (Thrust) 256 
అనికూడ అంచు. దెనిలో 209వ పటములో (3) జ్యా మాపవనట్లు లోడింగు 2822 
నాక్‌ చకా గా మరయు పాక్‌ ఇంఖుర్‌ ఆ నుక పాకలలునా ౨ముంశును టిని కాల 
వవంనస పై వరంచబడ సాప్ట్‌ ఈసా. 


1. వాల్‌ మువషయు కోలర్‌ కోడింగులు (Bail and roiler bearings): - 
ము 


ఇ వాస్‌ చా శా ఆడా చొ 5; ఎయు తాత 
(high speed) = ఊఉకె చ్చి మొషినులకు ఉపమమగెంచబనత-ము. 


సూ 
అ ౯ డ్‌ డా ప ఖా పే చు ణి జ ఇ Ms న 
వని ఐంకిం(పక నూ “కంగు (antifriction bearing) లని అందుకు. కార మేమనాా 
ర 
5 = శ్‌ 
ఇవి భగం లేకుండా తిరమసను, ఇవి సాహు లోడింసు తెమనుబకికి వివిన సె జులు యాతి 
ఇ అవా ల 

హహ! కా Sa Py = a వా ప్రై 
విర్టెంళకయడకుదున్న వి. విళకితాోో పంటని సిలు చాలదు ఇక జం కొలరు పిచ్చులు కర్‌ 

సున్‌ వ చా ఇ జూ 
వెయమబమడ కెవానకముాగా నిర_ంపబంనునూ 

వ క t=) 

ay er a అయాను చె 
27.4 జ లచ్చా! పారం సై సిరా దవ ముల 


(Journal bearings and their constructional details) 
కికీక్‌లోే (1) ఫిలశ్చే లేక 2-౪ (Filbow or eye type) (11) బువా గ్రైప్పు 


i 


(Bush type) (iii) ఓపపెను కైపు (open type) (iv) న్నివ్‌ Fo (Split type) 
నిర్మాణములు ముక్య మైనవి, 

(1) ఫిల్ఫో వేక ఐవి _ శోడ-న్‌ 61100 or eye bearing):- ఇది ఒకే 
పాలిక ఫీప్‌ గా కస్‌ ఐరన్‌ తో తయారగును. కాబటి సాలిడ్‌ 25ంగ్‌ (solid bearing) 


7 
అనుచుందురు 210వ వటము( ఎ) వద్ద చూపినట్లు 1 పావు ఊదాసటకు సరిపడు సెజాః 





చే 
( న చ 
క చేదం హోలు వై 
} 
(a అర్హ చం _చాకారప్పు 
| చాడ ౩. పొదకైన 
ణ్‌ శ a HIE 
| కా తారకా వ 
ఫ్‌ నా ౮ కాకా. 
నటీ కొరకు సార పాం 
చోలు హోల్‌ తో 
ఖ్‌ 
l జ 
తకెాదిపాక కు లతా 
ట్ట ౬ 
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(11) బుష్ల్‌ చన గ్‌ (Bushed Bearing): అ దీని నిర్మా౭ముగనాక ఏ_వరింగీొ 


వాన స. కాని చేరింగ్‌ హోలులో గన్‌ మెటలు (Gun Metal) వంటి చేరింగు 
ూేహాముతో చేయబడిన సర్కు_న్టిలర్‌ బువ్‌ లేక గొట్టపు తొడుగు ఫిట్‌ చేయబడి యంం 
డును దీనిలో హప్లు (తిప్పబడును. 210వ పటము (బ్ర వద్ద బుష్‌. 'బెరింస యొక్క 
అడ్డుకోత్‌ పటము నివరింపబడినది. 

(111) (బాన్‌ "బీరింగసలు (Brass Bearing):-( బెస్‌ (Brass) అనగా వృతా 
కారపు గొట్టపుగుల్ల ల (shell). ఇవి సాధారణముగా గన్‌ మెటల్‌, (కాస్‌ (Bra55-ఇ తడి) 
మరియు ఫోస్వార్‌ \బాంజ్‌ (phosphor bronze) వంటి బేరింగు మెటీరియలుతో 
తెంయా రు ian బడి పాఫ్లయొక్క జరలుకు ఆధారముగా చరింగు హొసింగులో బిగించ 
బడును కి దా స్‌లుగల ెరింగులను (బాస్‌ జేరింగులని పిలుతురుు విటిలో ముఖ్య 
ముగా 1 స... పెను మైపు ౨. స్పిట్‌ మైపు బెరింగులు ఎక్కువ వినిరోగింపబడుచున్న వి, 


1. ఒపెన్‌ జెరింగు ues bearing):- దీని నిర్మాణము 210వ పటములో (డి వద్ద 
చూపినట్లు యుండ్కి ఒక అర్హ చంటదాకారపు (వాస్‌, చేరింగు బాడీలో ఫిట్‌ చేయబడి 
యుండును, కాబటి ఆ (న్‌ లో పాష్ట్రు అమర్చబడి తిరుగును. ఇవి హెవీ _టైవు, 
తక్కువ వేగముతో తిరెకు మెషిను హాష్టులకు ఉపయోగించును, 

2 స్టట్‌ -స్పెప్‌ చెరింగు (S$plit-step  bearing):-దీనిని ప్రమ్మర్‌ బాక్‌ (plummer 
block) లేక "పెడస్త్రలు (pedestal) 'చెరింగు అని పిలుతురు అన్నిరకాల జర్చలు “జేరిం 
౫సల కన్నా ఇవి -హెపీలోడ్‌ ను భరించును, అంతియుగాక ఎక్కువ వేగముగా తిరుగు 
హెక్టి క్‌ లకుకూడ ఇవి ఉపయోగెంచును. ఇది రెండు భెగములుగా నిర్మింపబడ్‌ ఆభె గములు 
బోల్టు అలో కిగింపబడి యుండుటచే దీనిని సట్‌ సె పస్‌ చరింగు అనబణుచున్నది, 210వ 
వటిము (సీ) వద్ద చూపినట్లు 1. (జాన్‌ పీనొలం 2, కాన్స్‌ ఐరన్‌ క5ఏ(Cast Iron cap) 
తం ఆయిలు పోలు శ మెస్తు స్త్రీల బోల్లులు మరియు నట్లు ల బోలు హో జాలు 6. 
వస్‌ (Base) 7, కాస్తు ఐ ఐరన్‌ పొసి ంగు తే ఇ పెజ్యస్పలు అనెడి భాగములం కల్షియున్ఫవి, 


7,5 జేరింగ్‌ బుపులను వాటి వూసింగులలో శొంపింగ్‌ చేయువిధము 


(Method of clamping bearing bushes in the bousings) 
బుష్‌ జర్భలు “చేరింగులలోగల బుష్‌లు (పెస్‌ ఫిటింగు చేయబడి హోొనింగులో 
శినంచబడును. హొసింగు హా వేలుకు బుషీయొక_ అవుట్‌ సెడు డయామోటుర్ల మధ్య 
సల నిరోధము (Interference) బుష్‌ సెజుమోద ఆధారవడి యుండును. చేరింగులోగల 
షాపు 1” అంగుళము వ్యాసము గలదై. నచో బిరింగుబుహ్‌క్కు హొసింగులోగల బోలుకు 


ఎ 
న 





హె 


రీ 


a 0.002” అం$లు ఇంటర్‌ ఫీయరెన్సు యున్నచాలును అశ్లే 2కి” అం[ల వ్యాసము 
గల సాప్లుకు ఉపయోగించు బేెరింగు బుహ్‌క్కు దాని హోసనసింగు హోలుకోా మధ్యా 0,004” 
స ఇ పరిమితిగల నిరోధము యుండవలయును. హొానింగకు బుష్‌ మొక్క 


మై సర్చేసుకు మధ్యలో ఒక (నూ మైప్‌ పెగ్‌ _౦క్ర)ును ఫీట్‌ చేయుటవలన హెస్టు 





ఎత్త? 

న్నీడుకు తట్టుకొని బువు కదలిపోొకుంణా యుండును. ఈిెపగ్‌ ఎసెజూ బుపు యొక్క వంటో 

మును బట్టి ఎంచుకొనవలెను 1” అంగసళము వ్యాసముగల బుక్స్‌ శే” అంసళములు 

మనము కవ్లియుండును. ఆపై (వతి అరంసళపు వ్యాసము “హిొచ్చుదలకు కే“ అంగ 
ముల మందము “పెరుగుచుండును. 

జారింగులో విషెంపబకిన హాఫ సై (play-ఆట) లేకుంా యుండవలెను. ఊహో 

ల ఇ రు 

గొతవలన మెకీరియలు బొందు వ్యా కోచమునకు మరొయయం కోయిబలూ సర్కు_సీలేషను కొరకై 

కొక క్షి యను కచ్చీయుండవలను సుమారు (జతి అంగుళ ము వ్యాసము సైజు పాఘ్లకు 


య 
ri = 
0.001“ అంగుళముల క్లీయరెన్సు యున్న చాలును, 


27.6 అర్ల వృత్తాకారపు (జాస్‌ లను స్పిట్‌ చేరింగు వశాసింగలో 
ఫిట్‌ చెయువిధము (Process of fitting semi-circular brasses) :- 
స్పిట్‌ చరింగులలో ఉపయోగెంచెడి “జేరింగు చాసి లుగూక చెండు అర్థ 'భా౫ 
ములుగ తయారు చెయబడును. అవి ఫికక చేసిన పివవ పాపపు రొళకేమునులో తిం నిక 
కాకుం7ా యుండుటకు (పత్యేక పద్ధతి నిర్మాణములు కల్లియుంన్నవి, - 

1) (ైబ్రాసులకు పెభాగమునగాన్ని (వక్క. 'భొగములగాని 
211వ పటము, 2ల వద్ద చూపినట్లు స్పృగ్‌ (501g) అనెడి 
బాకెక్టను (ఎత్తు అయిన స్టెప్స్‌) ఏర్పరచి 211వ పకుములో(ఎ) 
మరియు (విల వద్ద చూపినట్లు ఫిట్‌ చేయబడును, ఈస్పగ్‌ 
వెను మైఫెగమున కేపలోన్లూ అడుగు భాగమైన హొసింగ్‌ లో 
గరాన ఫిట్‌ చెయుటకు వీలు గా కొన్ని తయారగున్యు 

2) దాసు కెఫాగమున 211వ పటము-కి వస్త చూపినట్లు 
శక్ష్యాంగులర్‌ సిటింగు నిర్మించినచో దానికి తగిన సీటు జేరింగ్‌ 
ఘహానింగులో ఏర్పరచబడి 211వ పటము (స్రీ వద్ద చూపినట్టు 
ఫలక్‌ చెయబడి తిరిగకుం7ా హోౌొెవీంగును పట్లి యుండును. 

3) మరియొక నిర్మాణములో 211వ పటము-ఉ4వద్ద చూపినట్లు పృనం,211 బేరింగ్‌ 
అహ భుజ ఆకారపు పలకల నీటింగుకూడ (బెసులకు నిర్మింపబడె (బెనులు ఫిటింగు 
211వ పటుము-(డవడ్డ చూపినట్లు ఫ్‌ట్టు చేయబడి తిరిగె పోకుం దా చేయు విధానములు, 
యుండును, ఈ(బాస్‌లు ఫిట్లు చేయునపుడు ఈకింది అంకములు గమనించవలెను 

క సరియైన సైెజుగల (వాసులను ఎంపిక చేయవలెను. 2 మెసినువె చేరింగు 
యొక్క హొనీంగు నమమట్టముగా బోబ్బ చేయవలెను, క్కి బాటమ్‌ (Bottom) సమో 
సర్కున్టలరు (బ్రాన్‌ న్నగ్‌ , చేరింగు హొసింగులో గల న్నగ్‌ హోలులో పడేలా విట్‌ 
చెయవలెనుు శ పెస్టును డాని జర్నలువై (బాసులోే నిర్మించవలెను. ర్మ నెండవ అర్హ 
భొౌగముగ యున్న (వాగును హెసప్టుపె భాగమున యుంచి స్పృగ్‌ పోలంలో నీటింగ 
శాయవలెన్ను ఈ చేరింగు కేప్‌ ను ఆ టూసుల జంటపై జూ్య(గత్తగా అమర్చి విగవుశా 
బోల్లులతో బిగింపవలయును, 7, చేతితో పాఫ్లును తిప్పి అమరికను పరిశీలించుకొనవ లెన్ను 
సులభ ముగా తిరుగుచున్నచో పవర అందించవలెను. 
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“ము పూయుకటుకు వానా ఇక్‌ స ళు వోకింగస గా 
లం 
నే వ్రాయవలెను తరువాత కొద్దిగా వేడిచెసీ మకల 
ఇస్‌ చెస్తాస్‌ (asbestos) (బహతో చేయవలెను. నన లా తగరపువూాకత పూయబజడకునుం 


వాడో కర్‌ 
=ంకశవయారి 





ఇలలో తనరప్త ముక్క_లు జేసి వేడిచేసి కరిగిన పిదప ఒక గజ్జాతొ సక్సేసు 

కును అద్గవలెను ఏవిధమైన జెజ్జములు లేకుండా అవెక్యానియం డు జంకికి 

ఇక్‌ ఎన్‌ కంనవసారి కోటింగవేనీ మరల తగరపు వూక 3 నింగును సరిగా -బీయవలెను. 
ఆకె మెటంలు తేక “కేబిటు మెటలును కరిగెంచుకుః-- తగరపు ites "చెరి 





“మెంక్‌ లం గానీ జము జేయబడిన పిమ్మట మెటలంను కరిగించవల యును, ఈచర్యలో మూ 


కొంత నై శక మికులు ముద్దను తీసు కాని కొన్మ్నిచుక్కు_లు హూ డో కోరిక న్‌ క 
కడప కొలిమిలో యుంచి ఉడి ననా. తెట్టును వాల రింగ తా 
నింప్రుటుకు నీద్ధము జేయవలయును, 


(v1) సాలిడ్‌ -జేఠింగు షెట్‌లు నింపు విధానముః-- సాక్‌డ్‌ 
రింగు పెట్‌ అయినచో 212వ పటములో చూాపినవిథ ముగా 
క తొ ళ్షులో ననా మై పాము గాఐోసి శరంగ్‌ షెల్‌ ను నిల 
ద లను, జరు హి రేలు చాన్వరా హోలు క న్నను కేక్కు_వ త 
'సముగ ల కొయ్యిప్లగ్‌, ను అమర్చృవలిను. దాని చెధి గమునకు : 
చొరింగు లోతట్టు భాగమునకు ఏర్పడిన మధ్య కాళీలో క దిన్నె సిద్ధ _వ,నం,212 సాలిడ్‌ 

గా యూున్న జేవిటు మెటలును ఫిల్లింగ్‌ చెయనలయును జొరింగు షేల్‌ అమరిక 
iD సెఎట్‌ జేరింగు పెళ్‌ లు లేక (బాస్‌ అ వై ఓం మంటులర 
ర్‌ఫేల్ల ం ంగు చెయు విధానము: - బచెవెంగు “షెల్ఫు లు సె జెప్పిన రతిలో 
చేయవలెను ఆెండు అర్హ భాగములను ౨13వ పటములో 
యూపి నట్లు ౬ బక కాంపుతో గటిగా కాగి ంహవ లన్ను ఇట్‌ మల్లుల 
జాయింటులో నన్హృటి మెకులు టు ఇ పెట్టినచో తీరిన త్వరగా జేరు 
డయ వీలగును. తరువాతి జతగా విసెంపబడకిన జరింగు (బాసులను 
2]1తవ పటములో చూపినట్టుగల ఒక ఫీక్చర్‌, (Fixture) లో అమరి 
మధస్టీలో కొయ్యాస్ష గ్‌ను చెట్టి వె సుపె విగించవలెను, తరువాత కరి 
నించిన చేచెటు మెటులుతో 'కాయ్యస్లగకు జేరింగు లోతట్టుకు మభ్య 
కాశీని నింపవ లెను 
27.5 వె ట్‌ వుటలుతొ రిఫిక్లీంగ్‌ చేయబడిన బేరెంగ్‌ 
సెల్‌లను (స్కేపింగు చేయు విధానము (Method of 
scraping white metal Bearings) షెల్బు అమరిక 
వై టుమెటలుతో రిఫీల్లింగు చేయబడిన జేరింగు (సులు హాసు ఫ్‌ట్టుకు తగిన 
సెజునకు కేర్‌ మెషినులో ట్రర్చింగు చేయబడి ఇన్‌ పెడు కెలక 'సరిజీయుబదడును, కాని 








ఎకు వలములుండును అవీ (స్మే్వరుతో 
వనాని క్ష న్‌ 
స వంగసలో మట్టు చెయవలయును 
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హంగ్‌. కాంపొండు కోటెంస పూయవనవటెనుు 
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౦౯ జేయవలెను., ర్మ సెల్య్యూలోయిడ్‌ కెంచేటు పీట్‌ తో ఎత్తు పల్లములు 
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సె 
27.9 జర్న లు బేరింగ్‌ ల లూ 1బికెవన్‌ లోగల ముఖ్యాంశ ములు 
(Important points for lubrication of journal bearings) 
(ఎ) లూ(బికేహషన్‌ గూవ్‌ లు3- జేకింగులో హాసు వేగముగా తిరుగునజుడు వేట 
ర 


లైనింగు మెటులు వ్యాకోచము చెంది హాస్టును పజ్ట్ర్రి వేయును, కాబటై నిత్యమూ పాసు 
శా ఈం చుట్టూ బరా! వికేటింగు ఆయిలు సరకుచరా అయ్యుటందుకు జచ్‌రింం బువులో-గాని 
(ాస్‌లోేగాని మెలికగా కోయబడిన సన్నని గూూవ్రులు ఏర్పరచుడును, విటియొక్క_ 
కని ఆయిలును జక్పలు చుక్జ్తికా కానిపోవుటుయే విట్‌ని ఆయిలు (హావ్‌ లందురు, 

(బొ వలు చని మకియు హెచ్చు లూబ్రికేషన్‌ ల పాభావము (Effect of thin and 
thick lubrication):- జర్చృలు జేరింగులలో హెక్ట్‌ తిరుగచూ గేరింసలోేగల కాశీలో 
కలువని పొరవతె లూ వికేటింస ఆయిలును నిర్మించుకొనును. అందువలన బెరింగులం 
"ఇబ్బు తేనకుంచా పెక్ట్‌ లోడ్‌ ను ఆయిలు ఫిల్మ్‌ హారించివేయును, ఆయిల్‌ సరఫరా 
తక్స నగా యున్నచో ఈపార పలుచా జేరింసలను త్వరగా కొట్టివేయును. ఆయిలు 
స తా ఎక్కు మై నవో ఈఆయిలు కులు దళ సరిగా అయ్యి జెరింగునకు సాస్థుకు మహా 
నిరోధమును “పెంచి మెపి.నుపె ఫెరము “హెాచ్చును. కాబకి ఈ(ప్రభావమును గమనించి 
ఆఈయిలుం ను బానబవలయునూ, 

(సి) రింగు లూ కైశేషనుయొక్క_. 1పాముఖ్యత:-- "పెద్ద హారిజాంటలు జర్చ్టలు శకింగ 
లలో రింగ్‌ లూ (వికేహషను వద్దతిలో జర లాకు 
ఆయిలు సరఫరా చెయబడు చున్నది 214వ 
పకిములో రింగు లూూ(బికేహను యొక్క వివర 
ములు చూపబడినపి పటుములతో చూాపినటు 
ల ఒక లూజ్‌ రింగు పాస్ట్‌నకు తెగిలిం-చబడి కొంత 

భృనం,214 రెంగ్‌, అరా! బికేషన్‌ భెగము బెరింగసం హోొనీంగ్లో గల ఆయిలు 

సీసము వివరించు పటము, త స్రైలో మునిషియుండును, పోస్ట్‌ తిరుగ 

ఎ) ఎండ్‌ -వ్యూ - చి పంట్‌ కోత నపుడు ఈరింగ్‌ కూడ తక్కువ స్పీడుతో తిరు 
గాడా అయిలంను పాక్స్‌ జర్చ్హలు -పు వెదజల్లుచూ యుండును. 
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౨7 10 బాల్‌ చేరింగులు-నోలర్‌  బెశంగసలు(09211 and Roller bearings} 
(ఎ) బాల్‌ మరియు రోలర్‌ చేరింగుల ఉపయోగములు: మైయిన్‌ 
శికింగులతో పోల్సినచో బాల్‌ బేరింగులు లేక రోలర్‌ చరింగుల వలన ఈకింది లాభ 
ములు గలవు 
1. తక్కువ (ఫిక్షన్‌ అవదోధమువలన పవర్‌ తదాఅ౫నన్ను 2, చేరింగులు ఎక వ 
కాలము మన్నును. కి లూ[బిచషను సులభముగా చజేయవీలగును. శృ మొషినులో 
కక్కు_వ చోటులో బిగించుటకు వీలగసను. ర ఉత్ప త్తీ చేయుటకు వాడు మెషినులలో 
ఈజేరింసలు వాడినచో తయారగు వస్తువు యొక్క_ కెలతలు కచ్చితంగా వచ్చును. 
కీ మెషినులలో ధ్వని తేగున్ను 7. ఎక్కువ వేగముతో మెషినులను నడుపుటకు వీలగును. 
ష్‌ ఊడడదియుకు మరియు విగించుట పేలిక, 9. కావలసినన్ని సెజులలో తయారగు 
చున్నవి. కావున పోయిన జరింగు స్థానములో (క్రొ కేగి బివంచుటకు ఆటంకము కలుగదు, 
(వి చాల్‌ బెదెంగులు-వాకి నిర్మాణ వివరములు (Ball bearings 
and their constructional features):- సాధారణముగా బాట్‌ బెకెంగులో “గాని 
కేక రోలరు జేరింందలోగాని 4 ముఖ్యమైన భాగము లుండున్ను అవి 1, ఇన్నర్‌ నేస్‌ 
(Inner Race) 2, అవుటర్‌ 3స్‌ (outer race) 3, రోరలింగు ఎలిమెంట్లు (చాలు 
లేక రోలర్లు) మరియు శ కేజ్‌ శేక రి¥:నర్‌ (Cage Or retainer). ఈభాగము 
అన్నియు 215వ పటములో (ఎ) వద్ద చూపబడినవి, 
లేస్‌ (Ra6౭):-బాల్ఫు లేక రోలరధు తరుగు మార్గములను (గాడిలను) కల్లియుండి 
లోపల మరియు వెలుపలి రింపసవంటి భాగములను చేస్‌ లందురు. 
కక (Cage): బాల్బు మధ్య సమాన 
దూరము యుండునట్లు వాటిని “వేరుజేసి “చరిం౫స 
చుట్టూ బాలను పట్లు యుంచు చ(కుమువంక్‌ అమ 
రికను కేజ్‌ అందుకు, దీనివలన బాలు రన్నింగ్‌ లో 
ఒక చానికె ఒకట్‌ అంటుకొని కేస్‌ లలో బిససుకొని 
(ఎ) (బి) (సీ) జోకుం7ా యుండును. ఇది సాధారణముగ మె తేట్‌ 
ఉ.నం.215 చాల్‌ శోరింగు-రకములు కాపర్‌ లేక స్‌ు 'కేపలతో తయారగును. 
పటములో (ఎ) ఇద్ద చూాపినట్లు ఒకేవరునలో బాల్వుగల చేరింగులు (single 
row ball bearings) ₹కmయలు లోడ్‌ లు (Radial loads) మెోయుచు తికుగుటకు 
వాశోబశున్యు (స్రీ "ద్ద మూసిన రకము ఎండ్‌ లోడ్‌ లేక (ధ్రస్త్‌ను మోయుచూ తీరుగ 
టకు ఉపయాగెంపబడును, విటిని (శస్ట్‌ ఇరింగు లందురు, 
అవుటర్‌ రేస్‌ మరియు ఇన్నర్‌ శస్‌ల సన్పేసులు సావు చేయబడి యుండును, 
అవు. ర్‌ శేస్‌ను పొసింగులోనా ఇన్హరు శేస్‌లో యిరుసునూ మైట్‌ పుష్‌ ఫట్‌ తో 
బి" ంచబకును, ఇన్నరూేస్‌ యిరుసుతో చోటుగా తిరుగుచూ "బోల్ఫ్బును వాటి (టాక్‌ 
(Tra6k)లో పాయింటు కాంటాక్ట్‌తో నడుచుటకు తోడ్పడును అవుటరు రింగ 
ఒరముగా యంం౦ండును, 
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(సు రోలరు బెకింగససలు-వాటి నిర్మాణ వివరము (Roller bearings 
and their constructional features):- కలుగు s (Balls) బాల్‌ చకంగులలో 
వాడబడుక్లు వికకి బమలు వరుసలలో నన్ను: న్‌ లుకోలరు కః పిన్నులూ "బెరింగ కేజ్‌ లో 
అమర్వ్న డ్‌నచో అజ =కించలను రోలకు జరిగ లం౭దురు, 
చాక్‌ శేకంచలకు వోలరు కోకింగులకో నిర్మా ఇములో గల ము్లుస్ట భద ముమున-గా 
సాల్‌ చ2ెదింపలోేణగల సు రింగ్‌ “స్‌ ల గాడిలో విందు స్పర్శ (point contact) 
ఆకర యా ఘర ౯ లేకుందా ను కాని అధిక ఫెరమునకు ఇవి తట్టుకొ 


చక 
=, రొలరు' ఇరింగులో గల రొల్మ్హు వాట్‌ రేస్‌ లమయొక్క శాడొలో లై ను-స్పరు 





Wi స్‌ ళు 


ట్‌ గ్‌ 






టు « (line contact) కన్‌ తిరుగచూ ఘక్ష 9 తేకుండా చెంపా 
కే క్‌. న wy; జా వ్వ ను వ కాం 
sg TTD) అ అధ్‌క భత మునుకూడ చెరూయగల విశ్‌ నరస 
ప్రజా ఆము కోలరు బెరింగులలో యాన్ని ఇవి అనేక ౯ 
చ చాన లం! స్మా ముల నిర్మాణములు సెజులంతో లకెంచుదున 


216వ పటములో స్ట్రీట్‌ కైపు బోలరు చీరింగుయి క్ర 

వృనం,216 రోలరు-జేరింగ్‌ నిర్మాణ ఫెగములు చూప పబడినవి; అవి 1, అవుటర్‌ చేస్‌ 

భాగములు. 2. విడగాయున్న కేజ్‌ లో దబిగింపబడియున్స రోలర్హ్లు 

చే, కంపం oగం బోలు లం 4. అవుటరు చేను రొండదవదడి 5. శెండోవ కేజ్‌ ం భఖ గముర్క్మ్‌ ఇన్నరుూ 

=ెభులం, దీనియెంక_ హౌొసనీ ౦౫ న్‌ ఎట్‌ -జర్నల్‌ జరింగువలె ఇందు ఆర Ly =m 

యుండ యిరుసుపె ఎచ్చకునె ననూ అవుర్చుకొన విలుగలదిగా యున్నది డాల్‌ చరం 

గులో వలెస్కే ఒక అవుటరు రింగు ఒక ఇన్నరు రింగు యుండి మధ్వ రోలర్లు బెగింపబడి 

తయార (ెసిసస్‌ (precision) కవు రోలరు జీరింగులు చిన్నసైజు యిరునులకు 

వాజబడుచున్నవి_. ఇన్నరు రెస్‌ యిమవసుపె డైవ్‌ ఫిట్‌ కలదిగా పెషెంపబడును. ఇన్నరా 
కేసు యిరుసుతో చాటుగా నుకువుగా తీరుగును. 

7.11 బాల్‌ జెరింగులు-రోలర్‌ బేదింగసలు బిగించు విధానము 
(Method of mounting ball and roller bearings} 
చాల్‌ మదియు రోలరు చేరింగులు "చాగు౫ మన్న్నవలయూునన్న వాటి నిర్మాణములో 
లుక్‌ లోపములం యూంనోరాదూ, మెప్‌.నపార్ర ఆకారము ముడయు వాటి వినిరోాగము 


అనుజ బట్టి అసేక ఆటలలో చాల్‌ మరియూ కలరు శోకింగులు నిర్మించుట .జరుగున్ను 1 


4 గ 





NY 


(కహ క మున కూొోనసీం౫లు 2 hala కాలర్‌ లు (collars)- ౩. కాంపులు మరియుం 
4 aus బువ్‌లు మోదలగనది చేరింంసల విగెంపులో వాడుడును, బెవద్దతిళో నిర్మించి 
ననూ ఈ చెరింగుల ననా ఈదిగగవ అంకములు పాటించవలయును. 


ఎ సరియైన ఎలైన్‌ మెంటు (alignment,;- రన్నింగసలో యిరుసుయిక్క_ లోడ్‌ 
సరిగా 90౦0 అలో ఇరింగుమోద ప ౫వలయునన్న్స హోస్ట్‌ కౌొసపింగులో హారిజూంటలు 
వై నుగా యుండవలయును స్పీరిట్‌ తెవెలుతో ఇది చక్‌ చేయవలయును, 

(* కా) సురియోన ఫీళర్‌ లం? = ఇవు రుశేసు లోతట్టు యిరుసను ననల్చేసువై యె అంటి త్ర 
ను కాబట్‌ ఇది యిరుసుయై మరి తైట్‌ గా తేక లూజ్‌ గా యుండరాదు. యిరుస్తుు 
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పశు భె "రమునుబకిర్‌ సరియైన ఫిట్‌ ను నిక్భయించవలయునుు ఇంటురుఫి మెన్‌ ఫట్‌ అలో 
డై ౨వింగ ఫీట్‌ రకమును వాడిన మంచి ఫలితముండున్ను 

(స) శరింగు శేస్‌ల సరియిన సిటింద్వూ-- అవుటరు కేసు లేక ఇన్నరు కేసులు 
న కకిం౫ప (seating), కక్‌ (creap) ఎసెక్‌ క్‌ లేనివిగా నసీటింంస చేయబడి యుండదవల 
మును ((కీవ్‌ అనగా రన్నింగులో సీళంసునుండి జారుచుండుటు ఇది పె జెప్పిన ఫిట్‌ 
లపె ఆధారవడషియంండును, 

(డి) సరియిన లూ (వికేహ న్‌ సదుపాయము దాల్‌. మరియు కోలు చెరింగ్‌ల మాప్‌ 
లూ1శికేపును సరిగా తేరిచో తన్ని పోవును. కాబటి పహొసింపలలో లూజికెంటు నిల్వ 
యుండుటకు తగినంత కాళీ యుండవలెను పరుసగా కెండు కేక ఎక్కు_వ చేరింగులు 
యిరుసుకు తేగిలించినచో ఒకొ..క్క_ రింగు విడ్‌కు సమానమైన కా హొనింంసలో 
నరా చేక ఆయిలు లూ దికంట్లు సరఫరా కొరకు యయుందవలయంను 

(ఇ) సరియైన ఆయిళలు నీళ్ల బిషెింపువ-- ముఖ్యముగా ఈ చఊచదింగససలు నురియు వాటి 
పోొనింగులలోే దుమ్ము చూగర వై రాలనుండి రకీంచదవల యును, కేనిచో వాటివలన 
శొకింగులు వాటి ఫెగములు మూసుకొనిపోయి ఆయిలు సరఫరా అందక వజెక్స్కి_ పాడై 
పోవును ఆయిలు లూ. బికేషున్‌ గల ెరింగులకు గటు సీలింగు ఏర్పాటు అవసరము- 
నాభారణంముగా Es (felt) తో తయా కై న bates చెరింగు (పకృ నె కా 
కుగింపబడ్‌ ఆయిలం సి స్‌లింగస చేయబడును. ఇవిగాకుంరా లెదరు సెళ్షు దిక్‌ 
సహారివులు కోయబడిన సక్చేసులుు రబ్బరు నీళ్లు ముదలగు అనేక పద్దతుల చ్వారా 
జరింగులు నీ్‌లింగస షపేయబడు చున్నవి. 


౨7.19 బాల్‌ వుదియు- రోలర్‌ బేఠింగులకు వాడు ౬రా(బ కెంట్లు 
వర్క్శాంగు కండిహషనులనుబట్‌ ఆయిలు కోక (గజ్‌ లను అరా ఓకెంట్లుగా ఈ చెరింగస 
అకు వినియోస్మెంతుభప. 





ఆయిఅం లరా(జఓకంట్లు భే 
(1) తక్కువ లేక మధ్యతరగతి వేగముతో తిరుగు చేరింగులకు (Slow and me- 
dium speed bearings)— విస్కా_సీజ్‌ అధికముగాగల మినరల్‌ ఆయిల్బు వాడవలెను. 
(11) ఎక్కవ స్పీడులో తిరెగడు పేరింగులకు-. మంచిరకాల మినరల్‌ హాయి లర 
తక్కువ విస్కా_నిట్‌ కల్తినవి వినియోగించవలెను, లెట్‌ మెషిను స్పిండిలు ఆములు 
ఎక్కువగా వినియోగించబడును 
గంజ్‌. లూ(బికెంట్లు వ 
'బెరింంసలు బాగు జేడెక్కు_నివి మరియు సరియెన సీలింగులు లేనివానికి లై మసోప్‌ 
జాలం (Lime soap greases) వినిచచూసషించదబడును. ఎక్కువ ర హ్లోగ ఏత ల లు హు 
శరింగులకు కొథియమ్‌ సోప్‌ (Lithium soap) మరియు సో7ణా సోప్‌ wa soap) 
గంజ్‌. లం వినిదరాషించపబడున్ను 


254 
౨718 చాల్‌ బేరింగులు, రోలర్‌ జేకింగుల స్పెసిఫికెవన్‌ చేయువిధము 
(Specification of Ball & Roller bearings) 

వ్యాపార సడళిలో చే౭ింగ్‌లు తయారుచేయు కంపెనీలు అనేక పేర్లతో అనేక మైజు 
అలో సేడు ఈ కెరింగులు తయారు చెయుచున్స వి, కాబటి వాటిని మార్కెట్టు నుండి 
కొనేముందు 1. జెజన్నేషన్‌. (కకింగ బాల్సు లేక రోలర్లు నిర్మాణము మరియు కైపు 
వైరా 2. కంపెనీ కోడ్‌ నంబరు, తి. బోరు డయామిటరు, క అవుట్‌ మై డు డయా 
కూటరు మరియు లి . విడ అనెడి అంశములు స్పాసీు ఫె చెయదలయును. 





ఉదాహారణకు అంతర్జాతీయ రంగములో వాడబడుచున్న 5.4.E. చేరింగలు 
5.4.2. నంబర్ల తో 1 లెట్‌. ౨ మోడియము మరియు కి. హెవీ అనియు మూడు తర 
కంలలో వ్యవహరింపబడుచున్న వి, వాకికి యొక్క సౌండర్లు కొలతలు కంెపెనీ క్యాట 
లాగ్‌ ల నుండి చూస్‌ ఆర్హతు ఇవషవలనీ యున్నది, అశు 1.5.2513 కోడ్‌లో ఈ చేరిం 
గుల మెజులు కావరెంపబడొన పి 
27.14 జర్నలు బేరింగు లోహాముల యొక్క. (ప్రాముఖ్యత 
(ఎ) వబేరింగ్‌ మెటీరియల్‌ అయిననూ డానికియుండవలసిన విశిష్ట 
లతణములు (Essentials of a good bearing metal):- 1, ఆయిలును అంటిపట్లి 
యుంచుట 2 తగినంత మె_త్తేదనము కల్లియుండుకు. త సాక్‌ లోడ్‌ లేక రన్నింగ్‌ లో 
అప్వుడప్పుడు పడే ఆకస్మిక లోడ్‌ లను భరించ కల్గుట క్కి చాలినంత తేక్కు_వ ఉష్ప్రృమును 
ఉత్ప త్తిచేయునది మరియు తక్కువ భఘుర్ద ఆ కల్పించదిగా యుండుట. శృ అరుగుదలజెంది 
నచో త్వరగా మార్ప్చుకొనుట లేక తిరిగి రినెర్‌ చేయుటకు వీలు కల్పించుట ల్‌. మెటలు 
విప్‌లు లేక ఇకర కణములు “చేరింగులో  వడినపుడు హార్ట్‌ మె గీతలు వై రా పననీయక 
బేకింగు మెటలు వాటిని తిరగకుండా పట్టియుంచుకు మొదలగునవి ముఖ్యమైన పితీ 
శేరింగు మెకులుకు యుండవలనిన లక్షణములు, 
(చి) ముఖ్యమైన బేరింగ మెటళ్లు _ ఉపయోగములు 
(1) వైట్‌ మెటల్‌ ;- ఇది లెడ్‌ మరియు టీన్‌ లేోహముల సమ్మేళన లోహము 
కావున ఆయిలు పైలర్కును అంటి పెట్టి యుంచున్ను హెచ్చు ఉప్లోగత వద్ద బలహీనమై 
కరినెపోయి పాస్ట్‌ జర్భలంను ఈపని, మెత్తటి లోహమగుటచే కొద్దిపాటి ఎలైన్‌ 
మెంట్‌ లోపములు వాటంకేట అవి చక్కు_బకున్యు దీనినే బేబిట్‌ ప అందురు, 
(11) ఫోస్బార్‌ (చాంజ్‌ (Phosphor Bronze):—-ఇqని హెవీ లోడ్‌ లను భరిం 
చును. ఎట్టి పాక్‌ లోడ్‌ వైననూ తట్టుకొనే బలము కల్లీయుండుటచే దీనిని చేరింగు 
ఆవాస్‌ అకు వినియోగింతురు, 
(111) గన్‌ మెటల్‌ (Gun mMeta]):- ఇది మిక్కిలి బలమైనది. అరుగుదల జెందనిడి. 
మురియయు వాతెసరలిు పరిస్టితులలో (తుప్పుపట్ట్రకుంగా యుండును. అంతియ్‌గాక చక్కని 
చరింగు లఅక్కుణములం కల్లిుండుటచే చీకింగులకు వినియోాగంపహబుడుచున్నది, 
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97 15 నంగ హా ప్రశ ఇలు-జవాబులు (Short questions and answers) 
l. Whatis the purpose of a bearing in any moving part ? 
జు- తిరౌడు ఇరుసుకు ఆభారము కల్పించి, ఇరుసు ఘర్ష ఇ ధ్వని మరియు రాహు ము 
మొదలగునవి జనింపకుంణా జేనీ తేలికగా తిరుగుట కొరకు చేరింగు అవసరమ్ము 
2. How bearings are classified ? 








బెరింగులు 
| 
(1) ఫెయిన్‌ జోకింగులు (11) ఏంట (ఫక్షన్‌ రింగులు 
ఇ) జక్టలు బేర్తింగులు - 1 ఫిల్నో ఇ) చాల్‌ బెరింగులు (రేడియల్‌) 
2. బువ్‌ కి ఓపెన్‌ 4 న్‌ఎట్‌ మైపులు b) (థస్త్‌ బాల్‌ 'బేరింగులు 


b) పికెట్‌ చేరింగులు 
Cc) శాఖ్‌ ౪ 


౧) (పెనిసన్‌ రోలర్‌ ,, 
ఈ) స్వీట్‌ రోలర్‌. 


3. What 15 proper fit for fixing ball bearing on the shaft journal? 

జ్వ- డై 9ఐింగ్‌ ఫిట్‌ (Driving fit). 

4. Whatis meant by a journal? 

జవం పాస్ట్‌ యొక్క ఏభౌగమైతే "బేరింసలో తిరుగుచూ యుండునో ఆ నర్చేసును 
కార లం అందురు. 

ఎ. Fill up the blanks in the following :— 
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a ee es త journal bearings will be used for heavy loads and 
high speed. 

3 ree . «. journal bearings are used for heavy loads and 
slow speeds. 

C) -- . ౨౨ isthe main feature of a roller bearing. 

6) Roller bearings will carry ... ౨. 0, loads when compared to 


ball bearings. 
e) Ring lubrication is also kKLOw0 a8 4 eee 4 

జి ఇ) స్వీట్‌ 3S (split step) 6) ఓసెన్‌ (open) 6c) లైన్‌ కాంటాక్ట్‌ 
(line contact) d)-sహ5ఏ (heavy) అ ప్న (splash lubrication) 

6. What is the metal used for refilling bearing brasses? 

= జొబిట్‌ మెటలు (Babbitt metal), దీనినే వైట్‌ మెటల్‌ అందురు. 

7. Why tin coating is given for brasses before refilling white metal? 

జి= టిన్‌ లేక తేగరముపూతే వేసీ దానికై వైట్‌ మెటలు వేయుటచే చేకిండు ఉష్టో 
గత పెరిగినపుడు తగరము ముందుగా కరిగిపోయి వె టొ మెటల్‌ను వ్యాకోచము జెంద 
కంగా చేయును, అందుచే పెస్ట్‌ వీగుగుకొనిపోయి పాడవ్వదు. అంతియే గాక రిమెటల్‌ 
చేయునపుడు "తగరము ముందుగా కరిగి పోవుటవలన బేవిట్‌ మెటలు సులభముగ బోవుళు, 
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8. ‘Name the various bearing alloys used for brasses? 

జః- 1, కాపర్‌ మరియు టిన్‌ల మిళగోను లోహము (((హాంజ్‌ ) 
౨ ఉన్‌-ఏంటీమొనీ మరియు కాపడ్‌ ల మికళక్ళమ లోహాము (బిట్‌ మెటల్‌ ) 
తె లెడ్‌ టిన్‌ మయా ఏంటీ మొనీల మిశ)మలోహాము (లెడ్‌ ఎల్ఫోయ్‌) 
శృ కాద్మియము నురియు నికెల్‌ ల మిళ రిమలోవహాము (కాడ్మియం ఎల్లోంయ్‌ ) 
5, కాపర్‌ టెన్‌ మరియు జింక్‌ ల మికంమలోహము (గన్‌ మెటల్‌) 
రొ కాపర్‌ టన్‌ మరియు ఫోస్ఫరస్‌ ల మిశంములోహము (ఫోస్ఫార్‌ (వాంజ్‌ ) 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 27) 

1. (a) Where and why the following bearings are used? 


(1) Ball bearing (2) Roller bearing (3) White metal bearing 


(b) Howwill you connect a bush bearing in a shaft whichis 
moving slowly? Write different steps: 1 (July, 72) 


Hint:— బుహ్‌ బేరింగ్‌ తన రీతిలో బిగించుకుకు అనుసరించవలసిన ప్రెప్‌ లు--- 
1, జరింగులో హాక్ట్స్‌ను దూర్చి మట్టముగా యుంచవలెను, 2 సాక్ట్‌దె శుబర్‌ మరియ 
ఓఎవ్‌లోే ేపర్‌ లను తనిఖీ చేయవలెను తె కేపరు పెక్ట్‌ సైనచో మెషినింగ్‌ చేస్కి 
శాస్‌జైనచో స్కే_పింగ్‌ జేసి సవరించవలెన్ను శ పెక్ట్‌ యొక్క_ కెండు వైపులా హారి 
జాంటల్‌ పొజిషమలో యున్నది లేనిదీ లెవల్‌తో తనిఖీ చేయవలెను, 5. చేరింగులలో 
పుక్ట్ర్‌ ఎల్రైనుమెంటున్ను రన్నింగ్‌ ఫ్‌ట్‌ నుచేతితో (త్రిప్పి తనిఖీ చేసుకోవలెను. 6. బాగుగ 
యున్నచో చరింగ్‌ బాస్‌ లను మెషిన్‌, జాక్‌ చె బోల్లు లతో కదలకుండ బిగెంచవ వెను 
6. జరింగు సెంటరు ఎత్తులు సాప్‌కు శండు వె పులా సమానముగా యుండుటకు అవసర 
మైనచో లాగ్‌ (108) పీసులను అక్హుగా "పెట్టవలెను, 
2. Why gun metal bushes are scraped before assembling?(July,73) 
3. Describe and discuss the uses of diferent types of bearings 
used in engineering for general applications ? (July, 76)} 
4. Differentiate between a journal and thrust bsaring ? 
| (APP - Oct., 73) 
5. Name the materials commonly used for bearings. What are 
the properties expected out of such materials? (APP -Oct., 76) 
6. Why are bearings used? Name the types of bearings you are 
familiar with, giving the types of lubricants used for each typz of 





bearing ? (APP - March, 74) 
7. What could have happened if the lubricants would have not 
been used in bearings? (APP *- March, 71) 


8. Sketch a self-aligning ball bearing and explain its applications? 

(APP - April, 77) 

9. Write short notes on babbitting of bearings.(APP - March, 71) 

10. What are the advantages of antifriction bearings over a 
piain bearing. 

li. What precautions would you observe while dismantling and 

assembling a ball bearing on a shaft ? APP - Sep., 72) 








(JIGS AND FIXTURES sD THEIR APPLICATION) 
28,1] పదడిదయము (Introduction) 





అనేక వర్మ హాప్‌ కనులు (సాయిం౫్క న్‌ తింల్నింగస్యు ర క లా మొద 
అలగునవి) కచ్చితముూగాను్యు సులభముగానుు నురియుం త్వరగా నిర్వ 
వడు మోప్పలు లేక అమరికలను జిగ్‌ మరియు ఫ్‌క్సర్‌ ని ౪ ఇవి చేయుడు పనిని 
బక్‌ నిర్మించుకొన వలస్‌ యున్నది. 
౨5,2 ఇంటర్‌ శంచజేబిలిటే గల పార్టుల తయారి యంచు జిగ్‌ మరియు 
బి క్ర ర (పాముఖ వ్ర్‌తే (Importance) 


I 
i 
[1 
(1 


వారపు రోజులలో ఎక్క వగా “హాొండుటూలుు ఊఉవయోగిం-చి డ9లింగు 
ట్యాపింగు కేక వయింగసస మరియు సాౌయింగడ మొదలగు పనులు చౌయబునుచుండోడివి. 


కాబటి స్‌ ఇంకను మకా వార్టుల నై నెననూా 'కావలనసీన ఫిల్‌ తో కొ షెంచుఓకం ఎులింగ౦ 
మరియు శే హాపీ 0-3 మొండదడలగు చర ర్యలతొ అప కష్ట్ట్రముమోిద అమరిక ఏరురచెడి్‌వాయ 


ఇదె భకక కొన్నేషియన్‌ నిపుఃఃతమాద ఆధారపడి యుండేడి. 

కాని నేటి పరిక్యమ సృరాపము సూరిగామారి అతి తక్కువ కాలముళో చేల 
కొలది మెష్‌ నుపార్లులు మరియు వస్తువులు ప్రల ము స్చ్రముాా నట్లు మరియు 
బోలు, పాస్ట్‌ " మరియు ప ప్రక లం జంక జతలు ఎకు హావ మొ త్తింలో తంయావగసనపుడు ఒకే 
నిజా "ముల్‌ పీ సు అడే సుజా కిమేత్‌ కీ కదు ల tas ఏఒక్క_చానిలో చైననూ సులభ 
ముగా అమరవలయును, అక్ష ఒకే సైజు ఫిమేల్‌ వర్కు పీసుతో అచ్వేసెజు మేల్‌ వ్య 


చా 


కక్‌ ల లాటులో నుండి కనిన ఏై నను ఫలు కావలయును అట్లు అమరు ఏ కీంరానీ ఇంటర్‌ 
చంజేవిలిక్‌ అందురు. ఇళ ఇం:.ఎరు వంజేవిలి!్‌ జాములు తయాడికి చల్వెక క మెస్‌నువే 
గాక (వసే కకక అవురికలుగహాడ నిర్మి ంపబడుంచున్ష న్ని 

ఈ చాహారణకు 209 10 సెం.మో%ోల కొలతేలుగల ద్‌ర రు చతుర(నాకాకపు “ముుకులత 


పెటులో తె సెం,మో.ల వ్యాసముగల చెజ్జము డికన్సింగ ఏ చేయబడి, చెలకొౌలడది సెట్లు అవ 
భక 


గ్‌ 


రే 


సరమెనచో చ 1 కెండచ్తుటును శాతంయూారు చెనినొని దాని సహాయముతో మూదు ఖా కుని 


(పతి పెటుకు అవనరము కేకుంశా చయవచ్చుున్ను ఇటె జిస్ణముం జగ్‌ మరయు పీక్నరులు 
ఇ! ము 


ర 


cn 


తోడ్నాడును, 
౨8,5 జిగ్‌ లు (Jigs) 

(ఎ) జిగ్‌ నిర ఏ చ చనము *_ ఇంటర్‌ కౌంకేబుల్‌ పార్తులను మెషినింగస యు 
నపుడు వర్గు ను పట్టియుంచుటుయేగాక టా నాకనా (సచెళమునునియమించుచూ 
కకింగం wae: సహాయపచే పత్యేక ఉపకరణమును జిగ్‌ (౮18) అందురు. 

(బి) జిగ్‌ మొక గా ముఖ్య కు (Characteristics):- ఏ రకపు 


> పరికరమైనా ఈడిగువ జెచ్బబడిన ముఖ స్వఫావములు నిర్మాణములో కక్సియుండి 
కీరవల యును 





శ ఆజా కక వయఘు_ను అశుకాల మెక వమా కటుకొనుట, ౫ వరయ్క_పేనును 
మెస్‌. ను కువైలు పే పకా బహ నూ యంచవపళన్‌ి ఆవాజ:షనస్‌ ను నియమెం చుట (locate) 
నె కెట్‌ంసకటూాలును దరు పీసు ఫీడింగు చేయునపుడు. అగి నియమిత మార్గములో 


a సా ము జొ 
నెం సహకరించుపట్కై జిగ్‌ యొక. ముఖి విషాలు, 
294 కికర్‌ లు (Fixtures) 
క్ష 
(ఎ ఫికర్‌ నిర ఏచనము (Definition of fixture):_ ఫీక్సర్‌ అనగా ప పట్లు 


ప్రానం అవికా వము వివిడకకాల వకు సారు. చనులలో (డికకింగు సాయింగు, 
aly చెంగు మరియు | చవ్చుంగు ముదల నవి) వర్కు కృళును లేక మొషిను వారును నిర్ణీత 
పద్ధతిలో నిర్ణయించిన స్థానములో గజ గా పట్టుకొని యుండే మాపును ఫిక్సుర్‌ మ 
కిక కల డలం స మెవ్‌ ను కన్‌, జోంచ్‌ వైస్‌, “౮? కంప “Cి.కాంహ్‌ మొదట 

అగససన వన్నియు wl లచే చెప్పవచ్చును కాని ఒక్కొక్క ఆకారము కొలతలుగల 
కారును కొన్ని జేల సంఖ్యలో ఉత్ప క్త చెయునపుడు చడానికి తగిన నిర్మాణముగల 
న ఒక్క_ట్‌ మూతమె వనికి వచ్చును అది రెండొవ రకపు వయ్క_ఫ్‌ సుకు కాపయోా 
పదు ఇదియే మామాలు-గా వాడు వెస్‌ లేక నం ంపునకు ఫ్‌కయనకు గల వ్యత్యాసము, 

ది టూలు యొక్క నణకను అదుపు చెయుట లేక డానికి స హాకరించఛచుకుకు తోజ్చుడదు. 
(వి జిగ్‌ మరియు ఏక కర్‌ ల వోలిక (Comparison between a Jig 
and Fixture): cha వాడుకలో జిగ్‌ మరియు ఫీకరులను కొందరు జిగ్‌ 
అనియు కొందరు ఫ్‌క్సరు అనియు పిలిచెదరు. కాని వాటి విధులలో ఈకిృంద పేర్కొన 

బడిన చేదచములను బటి ఏది జిగ్‌ లేక ఏది ఫిక కరు అనెడిది తెలుసుకోవలనీ యున్నది, 

పట్ట నంబరు _ బిశ్త 
జ్‌న్‌ మదియయు ఫీక్నర్త మభ్య నా ననా “ల ఇభదములు. 





వనం | జిగ్‌ లు ఫీక్నరులు 

1 ఇని వయ్య ను పట్టుకొనుటయే గాక ఇది కేవలము వరయ్మ_ను పట్టుకొ నే 

కాలం నపకను 'తోన్వాడును. వెరాష్ర కళ్లి యుండును. కాబ్‌ నడకకు 
ఏవిధము"గాను స సవాక్‌ దించదు, 
2 డినిని వర్కు_పీసుకు మగ ంతురు. ఫుక్ను రును మెష్‌ ను "శుపిలు మె వుగెంతురు. 
తి. డిని నిర్మాణము మరియు సెజు ఇది “పెద్దదిగా యుండును. 
చిన్న దిగా యుండును. 
శీ జాబ్‌ తరుగునవుడు కేక ఆపచేవను ఇది కదలకుంరా వర్కు లేక టూల్‌ ను 


చేయునపుడు చేతులతో అనుకూలమైన | బిగించియుంచును. ఆపరేషన్‌ సూరి 


టే సెట్‌ చేంయుంటకు వ్‌లు -గానిచె కదలించుటక విలువడదు. 


కిం 
కలం 


న్‌, or డిరిల్లిం౫ ఏ మరియు చోేరింగు ఫుక్సురులను మిల్లీంగు లేతు మరియు 
మెషినుల పనులలో ఎక్కు_వ వాద।| 7 ౧ 9ండింగు వై రా అన్నిరకాల వరు 
బుడును. పూప్తు మెక పినుల పనులలో వాడుదురు. 





259 
౨8వ జిగ్‌ లలో రకములు - వాటి నిర్మాణములు (Types of Jigs) 
(ఎ) జిగ్‌ లోగల ప్రాండర్హు భాగములు: వర్కుహెవపులో ఉపయోగించు 
జిగ్‌ లు అనేక కకములుగా యుండును వాటిలో (డిల్‌ ₹నసస్బ ముఖ్యమైనవి. పిజి 
నిర్మాణములో కొని ముఖ్యఫపు నములు యముంసవలయును అవిశ చాడ ప్తి భాాకేమున్‌ 
చేయు ఎల్‌ మెంట్లు క, క్లాంపిం౧3 అమరిక లేక మోపు శ, టూల్‌ నడకను నియమించు 
డలు. మరియు ర్మ ఇకక భోగములు ఇవి అన్నియు జిగ్‌ రకమునుబట్ల్‌ స్టీలు 
ఎల్లోయ్‌ స్టీలు మరియు ఇతర లోహములతో తేయారు చేయబడును, 
1. చడీ (తండ): జగొయుక్క. వివిధధాగములు ఫీట్‌ చేయబడిన ఆధారము 
(౨2560, లేక చ(ట్రము (2౭) ను వాడి అందురు, ఇష మెపినించ్తు. వెళ్తింం. చేక 
క్యాన్స్‌ he బయంాంవలగు జనులతో నిర్మెంపబడున్ను 
క ల”కేపును చెయు ఎలి మెంట్లు (Locating elements): లోచేకన్‌ అనగా ని 
యించిన స్థానములో అమకమట్న వయ్ము_సిసును జిగ్‌ లో దూర్వెనప్రుశు 'సరిమొ 
కూర్చుని స్పరముగా యుండుటకు చ[ట్రములో పిన్‌ లు కేక స్తాట్లు మొ1నవి 
న. క్లాంపింం3 అమకక (Clamping device): జిగ్‌ లే కూర్చున 
విషెంచుటకు ఏర్పరచిన కొషెంపు పకికరముల మోపును కాంపింగస అమరిక అంచును ఇదె 
మిక్కిలి సూడు ముగా తెరర-గా విషెంచి మరియు వడలు gre తిరులో యుండును. 
శత. టూల్‌ నడకను నియమించు ఇడ లు (Tool guiding slements):- జగ్‌ 
నిర్మాణములో ఇవి ముఖ్యమైన భాగములు. కకీకింంగసటూ ల్‌ ఏమార్లములో ఎంజే్షమూా w= 
నడపబడవలయునో ఈటూల్‌ పై డులు నిర్హ యించును (డల్‌ జగ్‌లలో హెస్‌ స మం 
బువాలను (hardened steel bushes) డింల్‌ ను డ్‌ మచెఎయుటకు ఎన్‌ లో అమ క్నెనరు. 
ర్‌ ఇతర ఇగికరములు:=మరితయు అచేక సహోయ పనిముట్లు నట్టు వావర్షూ (స్పంగసలు 
లీవర్లు మొదలగున వన్నియు జిగ్‌ నిర్మాణములో అవసరమునుఐట్టి వినియోసషింపబడును, 
(5) Wada జాగ్‌’ ల రకములు(Main types of Jigs): - జగ్‌లు కొ కి 
ముగా వాటి నిర్మాణమునుబటైి 1. స్టేట్‌ ౨ ఛానల్‌ తె, క ంరూామోటర్‌ చాక్‌ 
జాప్పు అను పెర తో నిక్కి ంపబడు చున్నది, జ 
(1) పేట్‌ జిగ్‌ (Plate Jig):- 215వ చటములో ఒక వృతాకావపు ఫూంజ్‌ 
(Flange) అంచు వెంబడి డ్‌ డాలి '౦గు చేయుట కుపక 4) x) 
రించు పేట్‌ జిగ్‌ యుక్క_ ఒకరకపు నిర్మాణము చూప @ = ధి 
బుడినది, ఈపటములో చూపబడెన ఫూండ్‌ మగ్గ్య్వలో 
ముందుగా టర్నింగు చెయబడ్‌ మధ్యలో పకోల్‌బోక్‌ 
చేయబడిన పిదప ఉపరి తలములు మెషిన్‌ చెయ 
బడును చుట్టూ 6 డల్‌ పోల్చు కచ్చితముగా | 7 
సమానచూరములో యుండేలా వేయబడుటకు ఇది పృ నం, 216 సట్‌ ఎగ్‌, 
బాగుగ ఉపకరించును. దీని బాడీ లేక ఆధారము (ఉి వృతైకాషముగ యుండి 


pf 
b 


తల 





అమా 


తిను ॥ DD 
am we 
tem we అక బతక ను wm 





భాకకానానాం న్‌ా చా 
స ముషను చెడ ప కవలకి యుండు నిర్యాణము కక్ష యున్నా ఈవృ లై కార 
hm _ lu 
అ | = స me, బట కా = a 
ఒలకము 3కి ఎక్తుగా మనలో బలమైన పిక్‌ (B? చెర్తించబడ్‌యుం ~~ (డిల్‌ చెయ 
a త్‌ వ జా కీ హు 
పు వాం మసి హోల్‌ లో ఊఈప్‌న్‌ సె డయ పుకూ తె ——_—_— ఓక 


ని 
రో 

పె బిషెంచుకుచదారనా జగ్‌ పేట్‌ వినెందబసమ్య ఈజ్‌ టొలే 6 న్న బుహ్‌లు 
ఇ. | ఫీ ఆ షన క్ష ఆఫ్థా కౌ సం 
కట్‌ చేయబడి యున్నవి. కాబటి విజిచ్వారా (డల్‌ ను దూర్చి ష్ట 

మైన స్థానములలో 6 డిఎల్‌ హోల్చు త్వరగా ఊక మాన చేయవీలగుచున్నది. ఈడిల్‌ 


వా 
పా న్‌ జ వం, స్య 2 కా శ్వ న్లా ను 
చన గ్ర" అవ కొలకలు గల ఫండ్‌ డ్‌ లీ న షు Hie) సు చేయవచ్చు జ 










మ క్‌ క్త | స్‌ ష్‌ 
పడుకు, కౌండు గాయుండు వర్మ్కపీసులను ఫీట్‌ చేయు § TE 
టకు వీలుగా దిని బాడీ చానలు షేపులో యున్నది 


Te ఎ 
వరు వళ రస నాడ కత్తిలో పూకును జేనీన 
గ్‌ా రిం 3౫3 1 ని శూ జన్‌ చెప్మా = 


RS 


జనం, 219 చానలు జిగ్‌ 

కక ఒక హౌండ్‌ (మూ “రిచే కాంపింగు చయబడున్ను భాగములు: 1.వర్లు 2 వాడీ 

ఏ. జిగ్‌ బుష్‌ 4 చాడ 

వర్కు_వె డిరిల్లింన ఆపశేషను సులువుగా కేయవచ్చును. కృ క్షాంపింస (నూ. 
(111) డయామనోటర్‌ జగ్‌ (Diameter Jig):- 

29౧వ పటములో దీనియొక్క_ అవు5క చూపబడి 

నన్ని. దీని చహాయముతో కౌండంవాడ్డుపె నిర్హ 


యించినచోట డ్రల్లి సస 'చేయవీలగును. “దీనిలో 
1 వయ్య_ప్‌సు ఇ చెస్‌ క్రి చెస్‌ స్‌ యొక్క మాన 
ములు శ జిగ్‌ బుష్‌ క బెస్‌లోగల *ే హావ్‌ 
6. డ్‌ఫొల్లు హోలు 7, కంపింగు సైటు 5.క్షాంపింగ 
వ్‌! అను సరులు యున్న వి. 





ష,నం220 కయామోూటరు జిగ్‌ 


(iv) చాక్‌ బిగ్‌ (Box-Jig):~— ఇది ప రకాలన్నింటికన్నాా ఎక్కువ అనుకూల 

ముగా నిర్మింపబడినది. 221వ పటములో చూపినట్లు 
"పెక్టువంటి నిర్మాణము కల్ప్షీయుండ బరువై న చాడికి వంచ 
బజేలా కాాంజ్‌ ఫి! టింగుగల (షక్‌ సేటు (grip plate) 
కల్లియున్నద్హి వరయ్మ్కు_యొక్చు ఆకారము దినియొక్క_ 
లోపలి కొలతలకు తగెనట్లుగా యున్న ఖ్‌ కచ్చితేము-గా 


దాని సౌనములో యుంచబడును. తరువాత ఒక క్యామ్‌ 





కు నల 291 చాక్‌ బగ్‌ 
లీవర్‌ (Cam lever) సహాయముతో వరు 
దిని క్లాంపింగు నుస్తము త్వరగా బిగించుకొనుట మరియు వదలు జేసుకొనుటకు విలున్నది 


హాపీ వసు కదలకుండ హింజ్‌ ప్లేటు ముగించు బడును 





(ప్రి చక్కటి జిగ్‌ నిర్మాణములో అవనరమగు అంశ కములు 
(Essential Factors or a well designed Jig} :- 


1 తయారు శోయవలనిన కాంపోగెంటు (component) ను నాక వూా_ గె 
చర్చించి చానియొక్క_ ఆపనేపున్‌ లను వరుస (కమములో అమకర్ప్సవలెన్తు ఏఆపశెషనుకు 


జన్‌ నిర్మాణము అవ'ససరపవెవా నిళ్చయించుకొ ఇ లాను ల జాన్‌, ఏమెపి.న్‌ యు ఈపైమోాగిం 
కుక ఆమెపీన్‌ శపానిజీని దృష్టిలో యుంచుకొని జిగ్‌ యొక్క (సైజులు పీక చేయ 


చేయవలెను. క్కి దేనిలో చకిలాశేషక్‌ సులభముగా యుండే 1" పద్ధతిలో MES 


4. వరు కును 2 డంగస మరియు అన్‌ లోడంగు పనులు తౌలికాా నిర్వహి ాంసబడం నిరా 


3 
వం ము వ్‌ మయుండవవను, రృ దెనిలో వర్కు_పిసుయొక్క_ శ్ష కాంపీింగు పరికరములు, అజ 

వ తా అ 
కకక్ళ_ చ సమయంలో కెషెంపబ2ెలానున్న మరియు లలికగా వదులయ్యేలా యు౨౫ 
వలెను మరియు మంచి స్థిరత్వము కన్సీయుండవలెను, 6, దిని చాడకి వర్ము_పిసుకు బాలి 


వంత కీ మెను యుండవలెను, ene వరు యొక్క సైదా సాలలో కొడి హెచ్చా 


కసలున్ననూ ఉపయోగపడును. 7, దీని యొక కొలతలు కచ్చికముగా యుండవ లెను, 
స దిని భాగములు తక్షరవ కు పప్పుతో నిర ంవబెేవిగా యుండవలెను. ర మెపెను చియా 
ఎడ్‌న చిపులు నెలుపకికి వచ్చు క్‌బంంతు చెజ్జయులు కోక మాక్షము లుంశావలెను. 10, బెక 
చచెమాదకర మైన అవకాశము లేనిైచ2ై యయుంచచలెన్కు న్య కక్కు_వకాలములో ఎక్షు_క 


జని జరిగేలా నిర్మాణము యుండవలెను 12, ఎకువ నిపుణత లేకున్ననూ ((ైతొవారు పని 
చేయగలడా యుండవలెను అనగా క్లిష్టమైన సెట్ట్రంగులు యు ంచదరాదు. 
28.6 ఫిక్పుర్‌ లలో రకములు - నిర్మా వివరములు 


(Types of Fixtures and their constructional details) 
ఫీక్సుర్‌ లు వసు యొ క్ష ఆ కారమునకు, సెజులకు తగెనట్లుగా అసక రకములు 
నిక్కాంముడును. కాబకి ప్‌కికితో ఇన్ని రకములు గలవు అని వా 'సరిళైనది గాదు, 
కావి ఏ మెషినుడు వినిమోసింపుడు చున్నవో ఆ మెపినుయొ ఆపవేషనులనుబకి 
} 


౧ 


కె 
డిరొక్లింగు 2, టర్నింగు 8. మిల్లి ౦౫ ఫీక్సృర్‌ ఏ) మొదలగు “సెక 'పిలువబడుచుండును. 
క, డిొకిం ఫ్‌క్సర్‌ లు (Drilling Fixtures):- యాంగెలు క్షు ఇనాక్‌ లూ 
ion a అ౧ధిగn ? 
పారలలు "చవాకులు, నురియు బొలులు కాంహుల 'సహాయములె: డాలి ౨౫9 కేయువప్త న: 
"వో దై శి ౯౧ = ¥en > 


క aay క వోందేంగ్‌ వత్‌ 


eon pg 
కాయ్‌ంగ్‌ చక రద 
” nee | 
వా 


పారేస్ట్రన్యో 
= ర్‌ 





న్‌ సారలలు చ్లాక్సా ద 
కు, నం, లల డంన్స్‌ంను ఫపుక్సరులు, 


arse పటములో కొన్నీ చుళువై న ఫీక్నొ 

రులో V-కాకు కు నెం శు రాడ్డు యుప 
కకంము (౬) వద్ద లక వరు క మళును మాటి 
చూపు కినది, ఈఫిక్సరుకూడ డీంల్సింగ 


4 4 


Cs 





అ 
౩2యుటలో పనికివచ్చుును, 

2 టన్నింగు _ఫీక్చృయలు (Turning 
fixtures):- లేత మెపషిన్నపె ! క్రమమైన రా 


కాదుగా పేని వరు క్‌ సు చర్చ oN Ue Aas. 
వ్య జై శ 





2యునప్తుడు 223వ 'పటములా చూపి 
నట్టు యాంగెలు సైటు సహాయముతో 


ఫ్‌క్పుకును తెయారు చెయవచ్చును, ఈపఫిక్సు వనం, 22లె యాంగిలు పెటు 
లో ఇ, యాంగెలు పెటు వ స్‌ ప్లేటు కుర్చి ంగు ఫుక్చుర్యు 


లి యల్‌ హైకు అనుఖు "గములు గలవు, 


3 


వెం? గు బోల్లు మరియు నట్లు 4 జయ కస్‌ 
శా btm 
కర్‌ ల వలన లాభములు మరియు నష్టములు 


గ్ర శ 


yw 


2౮.7 జిగ్‌, 

(ఎ) లాభములు (Advantages):- 1, కొలుచుట, దూర్కి-ంగ్‌ చేయుట, సెట్టిం 
డేయుట మొదలగు పనులను బేకుండా మెషినింగ్‌ ఛాయవచ్చునుు ఆపరెటరు (పమే 
స్‌ చొనంతటచే అమురుటువలన ae 4 సెజులు ఎక వ 


యము తేకేంా వర్కు_పీ కగు 
కచ్చితముగా యుండును 3, ఇంటరు ఇేంజేబిలిట్‌ గల వస్తువుల ఉఊత్ప త్తికి తోచ్చుడు 


టమే-గాక whe శేంజేబిలిటీని కాపాడును, శ ఎక్కువ వస్తు ఉత్ప త్తి సాధించ 
చచ్చును. 5, ఆదచేట[టరునకు (శమ తగ్గించును 6, పూరి పుణ్యం లేని వారె లై ననూ 
మెషినుడు విక్‌ సహాయముతో పనిచేయగలరు. fe జిగ్ఫొ మరియు ఫీక్సర్‌లతో = చెయ 
ఎండిన వస్తువులు ఎక్కువగా తనిఇఖి మచేయనవసరము లేదు్కు రి, ము తేంమోద ఉత్స డ్రి 


> 


భుతు తననూ 
(చ నష్టములు (Disadvantages):- 1, ఇవి కేవలము ఉత్ప త్తికంగమునకు పరి 
షితమై యుండును. 2 ఒకే పోలిక మరియు కొలతలుగల వన్నువులు ఎల్లప్వుతూ మెసి, 
నిం చేయుటచే మెషినులు సూరిగా వినియోనగెంపబడనవ్చు తె వీటి నిర్మాణము అధిక 
శరమ మరియు ఖర్ప్పుతో కూడియున్నది. శ నిర్మాణములో ఏచిన్న లోపములున్ననూ 
అకకసంఖనలో చేయబడిన వస్తువు లన్నియు పనికిరాకుండా పోవును, ర్క అన్ని 
రకాల వర్కు_పీసులకు విటిని నిర్మించుట సాధ్యపడదు, 
5,5 నంగ పహా ప్రశ లు - జవాబులు (Short questions and answers) 
il. The following is the list of various components of Jigs and 
fixtures. Indicate the name of metal from which it is generally made. 
a) Locating pins b) Angle plates c) Jig feet d) Hand knobs 
న ర 
జు) మైల్లు స్టీలు 0) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ౮) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ గ్రే) మో॥ కార్బన్‌ స్రీలు 


డ్‌ 





$3 





2. Fil up the blanks in the following. 
a) A jig is a device used in the manufacture of interchanseable 
parts to hold and locate the work piece and tO ee mn uo 


b) Fixture is an appliance used mainly for ... ౨. అం and ee mm 
the work. 
c) A plate jig is mainly used OR ౧౨ ~~ ~~ Operation. 


ఈ) Locating pins of jig shouid be ... ... ~.. and easily accessible 
and visible to the operator. 


BE) was we arrangement is used in Jig cr fixture for dividing the 
periphery of a work piece into a number of parts? 
జపా a) guide the cutting tool. b) holding, locating. (09) drilling 
చ tapered అ) indexing 
త్త What are the main elements of jig 
జ 1, బా 2 భాకేకింగు పిన్ఫు కి, కాంపింగు డవైస్‌లు కృటూల్‌ గైడ్‌లు 
నురియు రృ బోలు, నట్టు, వాహర్‌ లవంటి ఇతర సహాయక పరికరములు, 
4. What are the fields of operation in which fixtures are used ? 
జ టర్పింన్ఫు మిక్ష్‌ ం౧స్క షేపింగు మొదల? వనులలో ఫిక్పరు ఉపయోగెంతురు 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 28) 


i. Describe the use of jigs and fixtures? (July, 74) 
2. Differentiate between jig and fixture ? (July, 77) 
3. What doyou understand by slip bushes? Why i is it used in 





Drill Jig. (March, July, 72) 

Hint:— జగ్‌ సుటులోగ ల జిగ్‌ బుష్‌ (డెల్‌ ను 
= డ్‌ చయుటకు ఫట్‌ చే చెయబడి యుండును, అదిగాక 
'చానిైప మరియొక బుహ్‌కూన cl నర్‌ (liner) గా ఫిట్‌ 
చేయబడి 224వ పటములో చూపినట్లు (న్రూ_తో 
లాకింగ్‌ చెయబడి యుండును. ఇదికూడ "be మొ _క్ష_ 
ననవకను నియమించుటుకు ఆప్హా్హోాగవపడును. ఈబుహ్‌లు 
ఉబాలు డయామాటరుకన్న కొంచెము ఎక్కువ గాయుండ 
స్హాంకర్డు క్షయ కన్‌ యుండున్ను విక్‌ వాడవు సుమారు 





టా 


=యామోటరుకు ఇట్రేంప రు యుండున్ను సాణారణముగా ఇన్నర్‌ 6 బుష్‌ జిగెకేట్‌లో (పెన్‌ 
కక్‌ త్‌ బెగెంపబడి యుండును. చాన్నివ నో లు స్థ్టయిండిం గ్‌ ఫ్‌ తో అమర్హ్మ్శ 
పడ్‌ యుండును ఈజత బువులను నవ్‌ బంప్‌ అందురు, డలింగు ఆపరేసను పివచ 
కమింగ్‌ లేక కాంబరు బోరింగస వంటి "ఆప కురెహనులలో ఒకచాని వెంట ఒకటి నిర్వహించు 
చంక తోడ్చడును, 

4. Write short note on jig and fixture? (March & July, 70) 


ఏ. Explain the various elements of any type drill jig with a neat 
sketch? 
6. Enumerate the advantagzs and disadvantages of Jigs and fixtures? 


ba 


౮6౮. టెపర్‌ _ రకవుంలు _ ఉపరెంరాగవుంలం 
( TAPER - KINDS — USES ) 
(Introduction) 





ముల అధాక్లియమాలోనూ aia అసక అంకములలో కపరూ 
ఇళ్ల 
రె 





శ (1 

(af 

గ్ల 

i 
1; 

fA 

pt 

క 

1 ( 


వక్త ఆంకొలడే పెను (డెల్‌ Neal లోపల 
gen జ్‌ న్చ్‌ంజెల్ర్‌ గక కేర్‌ మషీన్‌ సెంకుక్డకు వూ రా వానే సక "Tra రంకు యం(తవ 
ముల (mating machine parts) వ ఏక్ప్సరచ్చి అవి తరిగివోకుండ బంధింపబడుటకు 
తాకరాని ంచుదున్నా ము. 

జ్‌ క్యు నిర్వచనము (Definition of taper) 

రాక యొక్క వాసక్టిము పొడవు వెంబడి (కమేప పెచ్చుట లేక త్మ 
అందుకు అను దల్లకరుపుగా యుండు బడ్డ మందము వాడవు వెంబడి 
శే చవట అనియే అందుదచ, రా చాహా హార లట 


యే) స్రాందర్లు శుభ *- మెష్‌, న్‌ పాసులు మరియా (డల్‌ రీమర్గ వండి కెకకింగ్‌ 
బడే శేవరు విలువ బోరు లోపలివై వై పున మరియుసాంక్‌ ల వెలుపలి వైపు 


పమాణములకు తగినట్లుగా నిర యింపబడి ళభూపొందించబడును, అంచున అవి 
క్‌ ధర్మము కల్లి ౭ ఒకదానిలో ఒకి టి 9 ఫ్యకొలఅంసను, ఈవిధముగా స్టిరవిలువ 


జ 





“ల కేపరును స్తైండక్టు శవయ అని వ్వవహరింతురు ఇవి కొన్ని పారిిశామిక డేకము 
లో 'ఈతఠ్వేక కర్ణ తో యుండును. 


(చ) స్టైంచర్దు కుపర్‌ ల రకముల: 1, హోరు పయ 2, జర్ఫోశుపరు ౩, (వాన్‌ 
సూ క ₹ం(కోక్‌ శుషరు మరియు 5. అమెరికన్‌ స్తాండర్హు పిన్‌ చంప 
ప్రైంచక్తు కెపరు రకములు (ప్రపంచ వ్యా సమముగా వాడుకలో. యున్న వి, 






నుపార్దులకు, టూల్‌ కు అక్క వగా 6ఊపయోగించబడు చున్న క 
వ. "కరర బడీ, అవర, 2,3, 3,5,6 మొ నంబర్లలో మలం కు 
పడుచుండున్ను ఈ సైజులలో 0) నంబరు శేపరు విలువ చిన్నదిగన్తు 6 నంబరు గల 
శెవరు విలువ ెద్దదిగను యుండును. ఇది వెరార్చు (Morse) అను వానిచే కనుగెన 

డనది గావున దీనికి “మార్చు కేప రి అని "పేరు వచ్చినది దినిని “సెల్పొ లాకింగ్‌ 
సో (self locking taper) అనికూడ పిలుతురు. ఇది (బిటిప్‌. సిస్తము లోనికి 


ల 


కెండినద్సి ఈరకము పరు ట్విస్టు 1డ్రిల్స్హ్‌ (డ్రిల్‌సాకట్సో మెసి.ను స్పిండిల్స్‌ మరియు 
రు మొదలగు పరిక రములకు వనియాగంప్‌బడు దున్న. ఈ శుపరు నంబర్లకు సమాన 


క్‌ య 
మెన శేపషరు విలువ కోణము విలువలు ఈదిగువ పట్‌ (నం,25) లో వివరింపబడినడి* 














హ్మ్‌ నంబరు _ లర్‌, 
ట్వి3(డిల్‌ నలో మోర్‌ కెవరు విలువలు (వివి ఛకతులలాో) 
నంబరు. హా (పతి 100 మిమోలకు (ప్రతీ అడుగునకు 
నిప్పు త్తి శుపరు విలువ, గల కేపరు విలువ 
1 1:20.047 5 0.6003 
ప్త 1:2),020 5,017 ౧6020 
ఏ 1:19.922 5.017 0౧6023 
ద 1:19 254 5.191 0.6230 
న్‌. 119002 5.2క్‌ 0.6300 3౩°00: 53: 
6 119160 5,216 0,626 ౨59 12 








59,5 జర్నో శుపరన్‌ (Jarno Taper) 


థ్‌ 
a © a న చం మ ణ్‌ అనవే జో జా 
“జరి అనే కాస్రుజనిచే ఇది న తు జ మిక్కిలి లిక పనిలో ha 
: హ్‌ ఢా 
కొలతలు తెలుసుకోవచ్చును. దినికి కారణ వస్తువు క సుజాలకు శుపరె నంటు 
టా. 


జర్నో శ కారు నంబరు 
ye 
జర్నో కేపర్‌ నంబరు 
10 
జర్నో కుపరు నంబరు 


మ 


1. ఊవరు రాముెపి గల పెద వ్యాసము = (D)= 
డు 


క 





ల స 3, చిన్న వ్యాసము = (d)= 








కి కుపరు రాడ్ధుయొక్క_ వాడవు =(L)= 


ఈనసి-స ములో చిన్న సెజు 1 నుండి "పెద్దసెజూు 2౦ వరకు వరుపగా యుందును. 
ని నంబర్ల ప పద్ధతిలో వ్యవహారింతురు. ఈ జాబ అన్సింటికీ ఒక కురు విలువ 
నగా అడుగునకు 0.6000" అం॥[లు (0. 6” JFoot) కల్పి యుండును. సాభారణముగా 
ఈశుపరు గల్లిన పారులకు ట్యాంగ్‌ అనెడి భాగము యుండదు. 
99.6 జాన్‌ అండ్‌ పార్‌ ఎ శుపరు (Brown and Sharp taper) 


దకహాక (టైటిహ్‌ స్రాండోర్లు కేపరు రకము, డిని సీకిస్‌ (5౭X15) లో 1 నుండి 16 
అంచును. ఇవి నంజ క హో ప మిబువబశును. ఈస్‌ స్త్రములో ఒక నంబరు 10 సైజు 
ఎంచి మిగిలిన సెజు అన్నింటిక్‌ కెపరు విలువ అడుగునకు 0.5" అం॥లు (0,5 [Foot) 
యుండును నం. 10 యొకు కపరు అడుగునకు 0.5161" అం॥ లుండును, 

ఇది ఎక్కువగా మిల్లింగు మెషిను పార్టుళైన ఆర్హషు (Arbors), కాలతట్‌ లు 
(6౧౦11645) సన్ను తక మ్‌ కక్టయలు మొదలగు వాటిమై ఉఆవదమోగింపబడు మున్నది 
20.7 వె[టిక్‌ స్టాండర్లు SH (Metric standard taper) 

ఇది ఇంటిని! హైం నుల సంస్టచే యూవొందించబడన కుపరు, ఈన్వాండర్టు పకా 

కము కుపరు పార్తుయుక్క_ "పె ద డయామోటరు విలువ ఎంతేయుండునో అంకియ్మే నంబ 


ogy 


pr 
[44 


(&ి 


ఇట్ల 


ట్లో కక 
fy 


OR Y 
ot 


ర్ట) 


ఫ్‌ 


తో కవరు సైజు వ్యవహరించ బడును, శృ 6, 80, 100, 120, 160 మరియు 20౧ 
ఇడి స్టీ రషరచబడినడి. ఈమైజు అన్నింటిలోనూ కుపరు యొక్క. 
ను. పూరి ఊావరు కోణము క-న్‌1”-51" గాను నిరయించబడినవి. 


నడి. ఈస్తాండర్లు కుపరు అడుగు వాపు 


వుకు 0.250“ అం1లం యుండును 0 నుండి 18 నంబర్లతో పిలువబడు వివిధ సెజులలో 
ఎక్కువగా కన్‌ లం (Pin9 అనెడి మెషిను పెగములకు ఈ కువకు వాడుదురు. ఈ 
పన్నులు దూర్వా షల న" పుకీలం "వందలనసనవి సాప్‌ లెపి వాజనింగ్‌ చెంయుదురు: 

జగ్‌ శాం జ ద యా a 


౨9.9 శుపరు షేపు యొక్క_ భాగములు-వాటిని ెక్కించుట కుపక 
రించు సూూతములు (Elements of a tapered shape and formulae used 


for calculations) 

225వ పకు సహాయమున కేపరు పార్తుయొక్క_ వివిధ ఫెగముల పరిమాణములు 

ఈకింంద బట్టీ నం 26 లో సూ[తరూపంలో నిర్వచింపబడినవి. కాబటి ఆయా'భెగముల 

J త్త | లు 1 

మెజు కనుగొనుటలో ఇవి తో ప్పడున్ను 
పట్టి నంబరు 26 

శుషరుయిక్క_ వివిధ భాగములు 

వాటి సెజులను లెక్కించుటలో వాడు నూ(త్రేములు “క్ల 





పృనం225 కేపరు భాగములు 











వనం. శేపరులోగల భగము శేరు] కొలత గుర్తు | లెక్కించుటకు సూత్రము 
1. 'శైావరుయాంగ్నిల్‌ (వాఫ్‌ ) వ అకా, 7-6 
tan>* = 37 
2 శేభములో చిన్న క॥మో, d d=D-2L tan 00 
త కుడ ులో “పెద్ల డ1మో. D d-+2L tan oo 
4 కోనిసిట్‌ (Conicity) k kK —D- 
మన 7 
ల్‌ "చర్‌. శండియెంట్‌ క్షే tis oం-_D=d 
21 
6 దర్‌ బాడవ L r-Dds D-d 





జ్‌ 2 tan 9 


9౮,10 పేపరు విలువను తెలియజేయు విధానములు 


(Methods of expressing the value of taper) 
మెటిక (ప్రమాణములలో కేపరును సై పట్టీ (నం,26) లో ఉదహారింపబడిన 


కోనిసిటీ అనే పదముతో స్పకిఫిశేహను చేయుదురు. ఉదాహరణకు ఒక కవర్‌" పీప్‌ 
సుద్ద శకయామోటరు 90 మిమోలు చిన్న డంహామాటరు 680 మి.మీ, 


(fi 


క 


fp 
ర 





287 
వాడవు 100 మి్మిమోా.లు యున్నచో నా "కెచరు విలువను ఈకింది పద్ధతులలో తోలి యా 
90-80 


శ్‌ అ వ లలన నాం 1 శ్రీవ శక అ 1 న్న బ్‌ 
జేయుదురు. K= గ 1౮ కబేజి డినిని 1:10 హేపరు కేక న కెపర్ము లేక 


0.1 శేపర్యు లేక 1 2 10 అనికూడ వ్యాయుదురు అదియునూ గాక కేపరు పీసు 
యొక్క కెండు వాలుల కలయిక వలన ఏర్పడిన కోణము విలువ డిగిలతోకూడ కేక 
మును స్పెనీమఘై చేయవచ్చును. (బైజిప్‌ పద్దతిలో పరు పెర్‌ పుట్‌ (అడుగు పొడవుకు 
“ల శుభరు లేక కుపరు పెన్‌ ఇంచ్‌ (అంనళ్‌ ము పొాడవుకుగల శుపరు) అని 'స్పెసీపసె 
చేయబడును. శేరు “పెర్‌ ఇంచ్‌ = Ded/L అని 'లెక్కించబడును, D, ఆ, L అను 
మూడు రాశులు అంగుళములలో సే యుండును. కుపరు పెర్‌ పుట్‌ కనునెనుటక 
L- అనురాశి అడుగులలో యుండవలెన్ను 


29.11 నంగ చా ప్రక షలు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Fill up the blanks in the following: 
(a) Tapers are standardised to facilitate.... ... Of machine parts. 
(b) The standard metric taper has a conicity of .... ce 
(Cc) .-.- ... == number is the largest size in morse taper 51265. 


(క) .. ౨. =. number taper is the largest size in metric stan- 
dard tapers. 


(e) Theratio of the difference in diameters of the taper to its 
length is termed a5 .... cee cee 


f) Taper may be defined as uniform ... 46 66 OF అఆ we త 

diameter of round piece of work. 

=: (a) interchangeability (b) 1:20 (c) No6 (64 ౦.200 
(e) conicity ({f) increase or decrease 

2. How do you specify a metric standard taper ? 

జః= కోనినీట్‌ విలువనుబటి (K=D-d/L) మె[టిక్‌ కశపరు తెయయజేయబడున్ను 

3. Find the value of conicity and full taper angle ofa tapered 
piece having a length of 140 m.m. and; 80 and 40 m.m. major and 
minor diameters respectively: 

డా కోనినీటి = * లేక 2:7 సారి శెభరు యాంగిలు = 16 — 16%, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 29) 


1. What do you understand by the terms (1) Brown and sharp 
tapes (ii) Morse taper, (ili) Jarno Taper? (Tur. APP - April, 81) 
2. Explain common tapers mostly used in 4 workshop. Explain 


these tapers with regard to Taper per inch and taper per centimeter. 
(March, July, 71) 


3, (a) What is meant by standard taper? (b) How mazdy types of 


standard tapers are in use. Give examples where they are used. 
(Tur, July, 70} 





30. హిట్‌టిట్‌వెంట్‌ చెయు పద్దతులు 
( HEAT TREATMENT OF METALS ) 
301 కనుము (Introduction) 


లోసాములను వేడి చెయుటుచ్యారా కెతకముగానసనగాక వాటి అణు నిర్మాణములో 
కాడ మార్చు జెందునని కనుగెనబడినడి ముఖ్యముగా (కస్‌ (Ferrous) గనూాంపునక 
(అనగా ఇనుము ఉక్క లోహాములు ) జెందిన లోహాములు అకద మార్పునకు ఎక్కు_వ గా 
సకెయసను. ఈమార్ప్పు విజిలో ఇల కార్డన్‌ (62౬7౯90%) అనెడి మూలకముయొక్క 
శాతము మాద హెచ్చుచూ తేఫచూ యుండును ఉస (ప్రయాగ చికిత్స (Heat 
treatment) జేసి వర్కు_పాహ్రులో ఉపయోగించు పకికిరములనుగూక పనికి తనెనట్లు 
తయారు జేయ కన్లుచున్న్చ్హారు. కాబటి వర్కు ్సహోప్తులో ఎక్కువగా ఐినియోాగించె 
క క్కు_ భో హాముల యొక్క కాక్‌ [కక్‌ టుఎమెంటు పద్దతంలగూర్చి ఇందు వివదింవబడినదిం 
80.8 హీట్‌ (టీట్‌మెంటు యొక్క_ నిరచనము (definition) 

ఎలో హామునుగాని కేక మఠం: లోహమునుగాని వేడిచెయుట మరియు నియమిత 
ఉమన్‌ అవద చల్జార్పుజుద్యాారా ఘనవక (501164 state) లోనే ఆ లోహము యొక్క 
వర్ముములను కాదలసీనట్లు మార్వున"ందెంచు చర్ల లేక చర్యలను 6క్పైంక్రీక్‌ (తోట్‌ మెంటు" 
శా నిరవచిందబడినడి, 

30.8 హీట్‌ (టేట్‌ మెంటు యొక్క_ అవశ్యకత (ాయుంం3ల) 

ఈకిరింద లక్షషములలో ఏదో ఒకట్‌ లేక కొన్నింటిని లోహమునకు కావలసీన 
సందర్భములలో హాట్‌ (టిట్‌ మెంటుమొక్క_ ఆవశ్యకత గలదు, 

1, లోహమును మెత్తబరచుకు 2 గట్లివనమును వృష్టి జేయుట కె వివిధ రకాల 
వర్కుపాపు పనులలో వాడిన టూళు అనెక ఒ త్తిశులకు గరిమ పనికిరాకుంళా పోవును, 
ఆట్రి సందర్భాలలో ఆటూలు యుక్చ_ లోహమునుబటి నిర్మాణములో 'సంభవించిన 

(౨ లు చ 
ల లోపహాపు పొరల బలమును (కమబద్ధము జేయుట హాట్‌ డౌట్‌ మెంటు యొక్క 
మఖ్య్యోడాక ములు, 
SU.4 (కొటొకల్‌ ఉస్ట్ర గ 9లో విందువులు (Critical temparature points) 
ఉక్కు_లో ఇనుముతో నాటుగ ఎంతోకొంత కార్చన్‌ యుండునని మనకు తెలుసును. 
డినిలోగల పరిశుభరివై.నన ఇనుమును పనై ట్‌ అని పీలుతురు. సాధారణ నార్మల్‌ ఉఊప్లో 
“తే వద్ద ఉక్కు లోహములోని "ఫై ఇట్‌ అనునది సిమ్మెంైట్‌ (6606266 అను 
సూష్ష్ముపడార్థ ముతో కలిసీ భునదళలో యుండును. దీనిని ఐరన్‌ కారైడ్‌ అను మరి 
యొక సేరుత్‌నహాడ పిలిచెదరు, సీమ్మెంమైట్‌ ఫెనైఏట్‌తో సుమారు 8000 ఊప 
కా సంవూర్ష్యృ ముగా కలియున్ను ఈఉ పోగ లత వచ్చి నపిదప ఆక్కు_నూ ఇంకనూ 
శేడ్‌శసి నప్పటికి ఉషప్ట్రోగోతే "పెరగదు. దీనికి కారణము లోహా నిర్మాణములో మార్చు 
కారకు కొంత ఉష్టమును ఆ మెటులు గరిహించున్ను స్తిలుయొక్క_ మెల్టింగు కెంపశకేచర్‌ 


269 


పరిమితి ఇంకనూ 14006 వరకూ యుండును. అయిననూ ఐరన్‌ జాోగములోగల కారన్‌ 
మన్‌ (solid solution) డకకు కరిగి ర౧0౦౦౯6 వద్దనే మార్పు వెందునా. 


$s 


ప్ర ఆయిన పదపష తిరిని యప వేగ క సెరుగుటు (పొారంభ మగససన్ను కాబ*ై 
ధి 
మార్పుకు కారణమగు ఈ ఆహో సత స్థానమును అప్పర్‌ (కైెక్‌కల్‌ పాయింట్‌ (upper 
critical point) అనుచుందూరు, ఊవకళ లోయున న్న సెల్‌ ను చల్లార్సినచో కొన్సిక్‌(గ్షీలు 
వ్‌ pn 
హన పడక సారిక వాలాస్టివన్‌ గా మారిన కారన్‌ తికనె నీమోంకుట్‌ రాపముబాోేనికి 
ఇ శా యొూనా 
మామ్నకెందును ఈమార్పుకు కొంత వ్యవధి ' పట్టును, ఆ సమయములో ఉహ్హైగిక 
శ య్యా జ వ మ స్ట్‌ నా - హ్‌ వ 
బఎగానము వరకు అనెనదొ అచు నిలకనగా ంకును ఈ ఉఆహోగాక స్తానముె 
స సాకు గ్గ | ప 
లోయర్‌ 1కి£కల్‌ పాయింట్‌ అందుకు ఇడి చుమారు 723" వద జయుసము. 
జన కై = ళా గ జ షు ణ్‌ జా థ్‌ 
7౨2వ 6 నుండ్‌ 500" వకకు గల ఆదార్‌ పరిమితిని కిొక్‌క౮్‌ కేంజ్‌ తనం] range) 


గ్లో 
ర 
Et 
: 
UX 
tl 
గళ 
1 
ot 


# 
(కిట్‌కల్‌ శేంజ్‌ మధన 3090 నుండక 110%0 


a: 
గ్‌ 


కాలో (కిజికల్‌ మందే హా SM లబెంచును. అప్పర్‌ కిట్‌కల్‌ పాయి ంట్లు? 

వ ల్‌ mel 

స్వైలుయుక్క_ వాళ్ళను బట్టి 60 609 aa మధ్య మారుచూ యుండును లోయర్‌ (క్రి 

కల్‌ పాయింట్లు అన్ని రకాల సిలు లోహములకు 700 నుండి 72306 ముసి ముం కుకు. 
et గ్‌ 


(1 
(టు 
sh) 
ON 
J 


నిర్మాణములో గల గానో! సూత్పపచారక్షములు 


న్నాం constituents in the Structure of steel) 
"5 (Ferrite)— ఉక్కు_లోగల పరి=:(ఛభమైన ఇనుమును ఫై క 
వ = కరు జర He శెంపకేచర వాం ఇడి చాల తొక్క వ కాళన్‌ను సాలిడ్‌ సాల 


లు 
యాం ఇ క్‌ దాక ce ఇటీ జ్జ 
ద మెత్తని శాౌడి గుణములేగాక మంచి అయస్కాంత ఖర 





హు 
ల 
మ బో తమా... కన్‌ - దం అ శ 
కన నిర్మాణము ఇదికాక క్రిటీకల్‌ శ ee a గ లును వపచెని చదలార్మావపుడు పొరలు 
ప్త దం 3 

వలె కన్సించును. ఇది (ట్ర దనము కమ్షిననై నబ్బకిికి కటింపటూల్‌ చే సుకువ్రగా తెసన్ను 

(iv) ఆస్టీనైటు (Austenite):— కార్సన్‌ మరియు ఐకన్లతో కళిసీ సాలిడ్‌ 

కుతో 


సై 
సాల్యూ్యహమను మూపములో యుండును, ([కిజికల్‌ చేంజ్‌ లో జేడ్‌ిచెయబడ్‌న ఊకో 
భోహాములో సిటిలో కరిగిన ఉజద్వువవె యుం ss దెనికి ఎక్కువ 


శె 
శత ts eg శ 
కకనించె ౫సణణముగలదు. దినికీ అయస్కాంతే ధర్మము లేదు 
(7) మానైన్‌ మైటు (Martensite):— క్రిటికల్‌ శంజ్‌ చరక చేడచేయలబడిన స్ప్‌లును 


మిక్కిలి పగముగా వల్లార్చినచో ఇట త ల? అఫేంచును ఇ మికి_న గటిగా 
అయనా. ంతె ఢర్యము వదు. 

(v1) (టూ ఇెయిట్‌ ( (Iroostite):- మావైను సైటును 200౧ నుండి *100)0ం మళ 
ఊరిని బేడి చేనీనచో కొద్ది మెత్తటి సణముగల అ; నిర్మాణము ఉక్కులో ఏర్పడును 
ఈనిర్మాణమునే (టూ యిటు అందురు దినిని మెషినింగు జేయుట కష్టము, 


oA 
(0) 
x 
fA 
fn : 
9 
Pes 


(౪11) పోక్మెట్‌ (Sorbite:- (టూ ప్తెయిటును. శ00%0 నుండి 6750 మధ్య 
'టూసెముటు కన్న మెత్తగా యుండి 


అక్షణములను కాడ సంక్రమింపకేయుటకు అనేకమైన పద్దకులు వృడజ్ధిలోనికి వచ్చినవి. 
వాటిలో 1. నార్శకై జంగ్‌ టన ౨, అన్న్వ్‌లింగ్‌. (annealing) 8, హా 

ఇండ్‌ (hardening) 4 కైంపరెంగు (tempering) మరియు ర్మ కేస్‌ హోన్తైనింగ్‌ 
(0256 hardening) అ3ె3 పా తులు ఎక్కువగా వినియోసషింపబడు చున్నది 


=. ౯ నార్య్భానై జి జాం. లో 
(ఎ) ఆవశ న్‌తె త (Purpose):— 1, లోహపు పొరల సైజును కుదించుట కొరకు 
౨ మెకులు పనిలో (అనగా కరిగించి వోతవోంయుటు కాల్చిసాగదియుట్య మొదలగునవి) 
నం ఆణునులకు కల్లు త్తొడ్‌ని తష్టెంచి అ అడి యధా స్టీతిగా యుండుట కొకు 
స్క స్తీలుయు క్ష ఇతర యాం(తికఢణర్యములను పెం bogey నార్కలై జి జింగ్‌ చేయబడును. 
re ) నిరషచనము (definition):- అప్పరు (క్రిజికల్‌ ఉషప్ణోగత స్థాన పిందువు 


నలక వగా ాలిలోేచే చల్లార బెట్టు 


fu 
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కన్న సుమారు 406 మ వరకు ఉక్కును వేడిజే 
జనిని నాకలె జంగ్‌ అందురు. 


(స్స్‌ నార్భనై జింగ్‌ చేయునపుడు పాటించవలసి న కొన్ని సూచ 
శలు (Hints):- 1, నార్మ్యవై జింగ్‌ కుంపకేచరు వున ఆఊహ్టోగ ఏత పెరగకుండా చూసీ 


సుమారు 15 నిముహైాలు వాటు అది ఉందే EN ys తలో వేడిచే చెయవల యును, ఈ కుము 
ఎలాగేయో సలం అయినచో సుమారు 2 wns పాటుయుండున్ను 2, మోడోయం కారన్‌ 
స్స్‌లును (0. తైవర్పి నుండి 0.55% కార రను గలది) ౨కు wa నార్మలై జింగ్‌ చెయ 
బడును. తే ఎలోయ్‌ షన అయినచో RA pn క క్యా 
స్త్‌ _ంగ్‌ మరియు ఫర ంగ్‌ లో చయబడిన మెటల్‌ పార్టులను తెదిగె నార్మాలై జింగ్‌ ద్వారా 
లోహనిర్మా ఇఇమును 'క్రమబద్ధము చేయబడును. 


50.8 అ లింగ్‌ నా (Annealing) 
(ఎ) ఆవశ వ్‌ త Purpose):- L మెటలు చాసగ కోయబడెలా మె త్తబరచు 


కుకు ౨. సాంససడు గుణము (ductility) ను పెంచుటుక్కు తె. లోహపు వారలను [కమ 
వము చెమటకు ముఖ్యముగా అన్నెలింగస చెయవలసియున్స డి, 


(2) ben (definition):- లోహమును అప్పరు (క్రిటికల్‌ టెంపకేచరు 


ట్ర 


స్టైానముతై వరకు వేడిచేసి అడే ఉహ్ణోాగంతవడ్ద కావలస్‌నంత సమయము నిలకడగా లోహా 
మును వేడిచేసి మెమ్ముకు మిక్కిలి ఇెమ్మదిగా చల్గార్ను వద్ధతిని అన్న్టీలింగు అందురు, 


టో 1) సూచనలు (0112633 1) సుమారు లోయకు (క్రిటికల్‌ చెంపశేచరు 
పామును వేడిచేసీ అవే ఊప్లోగ్రతవద్ల ఎక్కు సమయము వేడి జేయబడ్‌ 

Mein ఇనుకతోగాని కప్పు అతి “నెమ్ము గా చార వలయును దది 

అన్నిలింగ్‌ *) (full annealing) అనబడును. అలాగాక ప్నెస్‌ లోనే నెమ్మదిగా 





Be: దానిని ts నెస్‌ అన్నిలించ అందుకు ఇది = పు మొ కులువామ్డల pasa 
అనుకూల మనది 2) క ఈ మ్తైగ్యితవ స్థ కేక 4 ప లె ఏలఅక గా 


ఎముంచరాద్ము. మరియు కక్లా హోగక పె రగకుంచా చూడవలెను, 3) ఉక్ము_లో కార్నన్‌ 
అ కాతమునుబట్టీ స్తా సప ఉమ్హోన గంతలు సుమామ ఈకింది శేంజ్‌ లలో అనుసకించవెను; 
2) లో-కా లు (0. 120 కన్న తక్కు_చ కర్పునము గలది 8751-925" 
b) వు సై శ స నుండి 045% కర్షవం గలది 840090 -- 870% (6 
6) మాడియం కా సలు (0.45 నుండి 0.89 కర్చనము గలడి)78096-840° 0, 
౮) తా లు (089% నుండ్‌ 1.5ళ్ప కర్షనము కలడి) 760%" 6-780% 6 


sp hg 0 


ళా 
శూ 


నో 
క గ్య 


ల 


ల్‌ 


అన్నల 
ప్త 


90.9 హోరోేనింగ్‌ (Hardening 


ల 
శ 


/ 


నః 


(ఎ) ఆవశ బెక్‌ కత (Purpose):- 1) లోహము అకగకుంణా యుండోలా దానికే 


బకకా ాముకుకు 2) ఇతర లోహాము లను వోయుటకు వలయు హా శ్రమౌను బంచు 
త౦పేంె స ఎం ను హో శం చేయుదురు. 

(బి) నిర (చ నము (definition):- అప్పర్‌ (గ్రిజికల్‌ శెంపశేచర్‌ విందువుపె 
300 నుండి 50"06 వరకు ఉక్కును వేడిజేసీన కరువాత అడే హోశైనింగ్‌ చుంపశకేచరు 
వ 'మెటలును కొన్ని తున లల ఎ కదప ల 
ముంచి చల్లార్చెనచోొ సః మానై న్‌ సెట్‌ నిరా] wn నసముకూద కంకులు హో 

(స) సూచనలు (Hints): - 1) కూలింగు కొజుకు వినియోగెంచు (ద్రవము మెకు 
బునుబట్లి వినియోగింకుర్కు పిటిని క్వాంచిం్‌ (quenching) మాడియా (006612) 
అందురు Ses అనన తటాలున చల్లార్చుట అని అర కము, 1, నిరు 2. ఆయిల్‌ 
నె. గాలి మరియు ఇతర రసాయన మిక్ళము దొవములను క్వవచింగ్‌ మోడియా గా వాను 


మయముందురు, ఆక్క వగా జ జై న్‌ (brine) ¥మిఖల్‌్లలో నరు సోడియం వన్‌ (ప 3). 
కఠిన వా? మంచి ఫక్‌తీములనిచ్చును. లె ఉక్కులో తనే ఎన ఎక్కువైన కొలడె 
ఆకు శటులో చ చల్తార్సవలయును, లి. కార్షన్‌ తెక్కు_వై న కొలప్‌ హాణెనింగ్‌ ఉప 
హా చ ఖ్‌ 
ఊత 1. వ్‌ ష్‌ 


సప్త. అఫకముగా యుంచతవలయుంన్ను 4 ఎలూోయ్‌ు సబ వరెయు హా స్పీడ్‌ కలం రక 


ములు సుమారు 1100" నుండి 130906 వరకు ఇడిచెయబుడ్‌ చల్ల గాలిలో చలార్ల్న్న 
చల మున్ను 5. సరిమైన హోశ్చెనింగు ఆక్టేగ్భత వచ్చిన కరువాతెనే క్వెంచింగు చేయవలెను 
oq [od 


50.10 moro గ్‌ (Tempering 
(ఎ) ఆవశ్నకత (purpose) ;- 1 హోశ్టనింగ్‌ చేయబడిన లోపజాములోని కొర 


పా: గట్టైదనమ్ము మరియు అ:.౭వుల ఒత్తిడి (3655) లను త్యెంచి దానికి సాగౌడొసణము 


జామ 
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(Ductility) ను వృద్దిచేయుటకు, - 2, టఫ్‌ చెస్‌ను మరియు దెబ్బలకు తట్టుకొను ధర్మమా 


(shock resistance)ను “పెంపుచేయుటకొొరకు ముఖ్యముగా లోప ములకు శుంపరింగ్‌ 
నిరహొ ంపబణును, 


(బి) చిర Qచనము (Definition) :- 723°¢c ల లోపులో, కావలసినశుంపకేచర5్‌ 


చరకు హాన్షస్‌ంగు చేయబడిన సీ న్సలంను తిరిగి వేడిజేనీ ఆయిలాో గాని సిజీలో-గాని కంచింగా 


చేసినచో శుంపరింగన సుత. కెంపరింగులో హాటింగు. బరిమితి ఎక్కు. వై నకొొ లది? 


సీ లుకు మె త్తదనము చేకూరును స్రీలును తిరిగి వేడి చేయునపుడు ఆ ఉప్ణోశ9క వడ్ల 


నన్‌ సెట్‌ స్త్రక్చర్‌ యుండి చల్లార్చునపుడ్భు చిన్న ముక్క_లుగా విడిపోయి శర 
కుులో సమానముగా వంచబడును 


న 


క్ష 


(సి సూచనలు (Hint5):- 1 కచ్చితమైన ఉఊహోగ రతన కంటోగిలు చేయా 
ఏర్పాట్లు కలియంండవలయును, 2 40096 అ లోపు వేడి చెసి కెంపకింగు చేసి 
స్తే లంకు ఎక్కువ బలముతో చొటు గట్తిదనము చేకూరును. 3. 401-6009 6 ల "a 
చెంపరింసు చేసినచో సీ స్పీలుకు ; నట్టిడనముతిన్నై ఇ pq (toughness) మరియు సాడు 
సము (ductility) ఇకూరునూ 


90,11 కేన్‌. సాోరెనింగ్‌ పద్ధతులు (Case hardening Methods) 
Gs 


ry 


విటిని సన్పసు హోడ్టనింగు పద్దతులని నుందురు కేవలము మెషిను పాకల 
యొక ఊకరితేలము ధృ జము గా యుండ్‌, అమానపల వూరియు (ఊపు వై 
“గాకుండా యుంచుటకు ఈ పద్దతులు అనుస వెం కం వ 
ఈదిగువ “పేరొ "నప వివకెరపబ వ 


న AE Vu ర 
(1) ప్యాక్‌ -కారొ ట్‌ బేడ వ (Pack-carburizing}— కేస్‌ గ్‌ కురచ వలసిన 
కొార్తుయొక్క స్వేసులడె ఆయి లం, టా. మచ కోరమరినములు చకంగా నళ 


అనన స బసు ము ళా మిగిలిన అన్ని సాగాము 


(హి efractory wis సుమారు 10 పాశ్ఫో 
షిప్‌ అగ (asbestos) కొడ కక్‌ క్స్‌ పాప పూయవ లెను 


వ సి లతో చెయబడదిన ప్పెళ్టులో యూంచో 
లన 
జవను, కానిపె 30-4౮ పు.మో ల చని్సనది వరకు కారు ₹ జరు పాడ్‌ (అనగా కరన 
జ ర oe గూ 
"అ మూలకములు, ఊదా! వొస్తు ఎముకవెడ్సి జంచువుల కొమ్మువెడ్వి కాల్చినతోలు) 
a 


జీవీ వకీంచవలయును, కదుజకి weal గట్టిగా బిగించి పెన్తైను పశ్నేసులో. నెమ్ము 


యదవలయాూను, ఆపరిమితి ఊహ్హైాగ లతను కొంప 
జే 


స అం ర్క ప్‌సును వేడిచెయవఆను, ఈసనుయము 
get తనా మది తళ గష్టైబడ వలనిన లోతు మొదలగు విషయములపై 
ఆగలాకరకడ్‌ యుంనును. ఊచాహకరాకు 1 మమా. లోతు న నవ్వ్చేసు గట్ల ఒరచుకుకు 00000 
కడ్డ సుమారు 5 గంకుల సమయము నిలకడగా వెడి చేయవలయును. 
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పెవిధముగా వేడిచేసిన పెళ్షెలను బయటికి లాగి నెమ్మదిగా పేక్షైులలో నే చల్లాక్చ 
వకెన్యూ sual సెక్టైల లోగ ల వర్కు_పేసులను తీసీ 760-7806 ల మధ్యవరకు చెడి 


చెసి సిటిలోముంచి క్వంచింన చయవలయును, తదుపరి 160-1506 మధ్య జేడిచెసి 
“౨2 ంపకడింగు చేయవలెను. 

i) లిక్విడ్‌ కార్హోనె జింగ్‌ (Liquid carburizing) :- ఈపద్ధతలో 
మామోలు ఉప్యు (చావణములోగాని లేక సీలికాన్‌ ఎజ్‌ వంటి కసాయన yee 
 చావణములో గాని ర్య స్‌ లను 870--9036ల మభ్య వేడిజేసీ చజ్జాక్చి పిదప 
హోడ్డనింగు బెవముటవలన కే కు గట్రెదనము జేళూరును. గుమారు 2 గంటల లోపులో స 
అ సేక మైన పాక్తులను చీడిచేనీ ఇళ = జింగు చెయుటకు వీలుగా యున్నది, 


(111) గ్యాన్‌ “కాదో బె జింగు (౮25 carburising):- మిక్కిలి చిన్న ైజా 
పామ్టులయొక్క_ శేస్‌లు హాశ్డనింగు చేయుటకు ఇది అనుకూలమైన పద్ధతి, ఈవస్థత 
కార్సన్‌ మానా¥ క (Carbon monoxide) వంటి గ్యాస్‌ నల ట్యాంక్‌ లలో వారు 


. 


గ ర్‌ 


లను బంధించి 900%"0ల వరకు వేడిచేసిన పిమ్యుట చళ్ళార్చి తిరిగె హెడ్డనింగ్‌ చ్వారా వస్‌ నకు 
కా దనము జేకూర్వ్చుబడును ఇది మిక్కిలి తృరగణా చవముటుకు వళానద్శి 1మ్మమో ౫ 
ఇ టా మొనా 


కేస్‌ సుమార 45 నిముషములలో హేైనింను చేయవచ్చును. 

యనై డిం? (Cyaniding):- తక్షు_చవ కాతము కార్ళ,క్‌ గల స 

యల ఆపరిభి గములడు చాకగా పలుచని అరగని గటి "పొరను. ఏక ర్న కచుటుకో ఈబస్ట నై 
ఎక్కువగా దినియోగింపుడుచున్నడి, 30 పాళ్లు నో డం సయ నెక్‌ రసాయన er 
ములో తెర పాళ్లు సోడియం వెజ్‌ మరియు సోడియం కారో జట్‌ లు కలిపిన లికింక్‌ 
తెకును సుమారు రి5౦0*౮ం వరకు వేడచని అందు వర్యూ టసురను చేసి అజె ఉఫ్‌ న. 
వ 


i 


వ 


[1 Pye 


జా. 
jal ఇ 
చ 

ల 
ర 


ల లాల 
ట్రం అలు నతన ర వో సయ డిం ఫూర్తగును. 
లా 


అలో ఫ్‌విప్‌ చెయబడిన సీల్‌ పాస్తులకు ఉపరి PRT గట పడుకుకగాక “కుకు 
వగా కక్టుకు ం₹ా శా యుండంుకు నె yen యిడింగు చెయబుజడును, 
ఈోపద్దతిలో ముందుగా పాధులమె హాడ్డనింగు మరియు కుంపరింగు పనులను ౫రుప 
వలెను. తదుపరి అమోని౫మా వాయువులతో నిండిన ఫ్నేస్‌లో సుమారు నశరోం 
వరకు వేడిచేసి నిలకడగా కొన్ఫిగంటలు యుంచి పిమ్మట అమ్మోనియాతో గల అవే 
స్సులో చలాక్చ వల యును ఈపద్దతెలో శక్వాంచింగు చెయనవాసన-ము లేదూ, బాస లక్‌ 
అన్ని పద్దతుల అలోకన్నాా ఎక్కు_వ న pre వచ్చును, 
80.12 వర్‌ ,_సాపులో వినియో, నంచు పరికరములను హీట్‌ (టట్‌ 
మంటు చెయు విధానము 
(1) కోలు చిజెలును హాన్టెనింగు చేయుట:_కోల్డు చికెళ్టు టూల్‌స్ఫేలుతో 


తయారగును. ఇవి ముందుగా కాల్చి కమ్మురము ఇయబడి మావు 'బెల్బబడు న్కు కో క 


వ 


ట్ర్‌ 


యుండదు కావున దినిని ఈకిండ 
=యుబుద్‌ -విజెలం పాయింటునకు గట్ర్‌దనము 





క లంగ జేయబడజుంను 

కకక ంగసస జాయింట్‌ నుండి ౩౦ మిమా.ల వాడవు వరకు ఏవిధమైన మెకులు 
కాకలు మలినములు లేకుండా కభపరచవలెను ఆ భొగమును కమ్మరపు కొలిమిలో 
గాని కేక (పజ్యేకమునా నిక్కంచిన కొలిమిలోగాని తెల్లని చ్యెర్‌కడ్‌ (Cherry red) 
(760-7806) ఉపా క వరకు -వేడెచేయవపెను. పిమ్మట ఆ వేడి చెయబడిన చిజెలు 
నా కామమును మా(తమే నికిలో ముంచి కెచంచింగు చయవలయును. ఈపనిలో చిజెలు 
షాయింటు నిజిలో అనేక సామ ముంచి తిరిగె _పెకి తయు చూ చల్లార్భవలయును. ఒకే 


ద్వా che ul Tee W- = = = a అ 
నాకి చల్జాక్చకాదు తేనిచొో గక్తోబడిన భాగము మిగెలిన ఫెగముల మధ్య మెటలుయొ._క్త 
మలము (కమముగా యుంుంపాదు 


సె విధముగా హోడ్డనింగు చెనీన పివప చిజెలు పాయింటు పైవరకు సుమారు 30 
మృిమోం.లు తిరిగి కుభ్రముచేసి తనెన ఉష్ణోగతవరకు వేడిచసి ఊచారంగు లేక లైట్‌ బ్లూ 
లలో ఏకలరు యున్నదో నిక్లయించి కొంపరింస చెయవలెను, 

క్వాంచింగులో ముందు ఇజెలంను 'సగమువరకు ముంచ కొంత చల్లారిన మ్‌ 
పూర్తి ముంచి చల్జార్చవలయునుు శకుంజరింను రఈవ్లోగ్సతే మరియు రంగు 
వట్టి లాగే సూ-చించినవి అనుసరించిన మంచి ఫలితములు పొందవచ్చును, 


పటీ నంబరు _ 27. 
6 


కుంపరింగస ఈ షప్టోూగతలం ఎ రంగులు -- వాళకి తనెన కురాభ్లు, 


jy 
( 
ర 


ఆరంగస వద్ద స్తీలుకు 
రంగు తగిన ఉహ్లో గతే (వయోాగెంపబడెడి పరికరములు 
(సెం. గడి గిఅలోే) 
లేత పసుపు వర్షము సుమాసె 22009 లేత, పేపింగు మెషిన్‌ లమెవాడు 
(light straw) చిన్న్వెజు కటింగు టూళ్లు. 
మొదురు పసుపు వర్హము | సుమారు 2300 శేజర్‌' బ్రేడులు. 
(straw yellow, | 
ఎంగారు వసుపు వర్ణము | సుమారు 2409 హెమర్దు టా్యాప్‌లు, రీమర్లు మొద 
(Deep straw yellow) అగ వాటికి తగినది, 
పచుపు గోధుమ వర్ష ము | సుమారు 2550 కత్తెరలు, ఇజెళ్టు పంచ్‌ లు మొద 
(yellow-brown) అగ వానికి తగినది. 
ఊచా రంగ సుమారు 2750 కత్తులు ఇచాకులు మరియు వుడ్‌ 
( Purple) కటింగు టరాళ్టుకు తేగినది, 
నీలపు వర్ణము (Blue) | సుమారు 2950 వాక్‌ స్మీథీ టూళ్లుు కోల్లు ఛిజెళ్లు, 
లేత నీలపు రంగ సుమారు 2800 } సా-బేడులు (న్యూ డె ఏవర్లు 
(light blue) నుండి 8250 మొదలగు వానికి తేగినణ, 
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(1) హేమర్‌ను పహానెనింగు చేయు విధము '- ఇడి కార్సన్‌ స్రీలుతో 
యబడుచున్నది. దీనియొ_క్ష_ ఫేస్‌ బలమైన బ్బ లకు తట్టుకొని మశిగెబోకుంా యుండు 
కుకు హోచ్దెనింంగ ఈ (క్రింది విధముగా జేయబడును. “హీెనుర్‌ ను సుమారు 780--8300ల 
వరకు వేడిజేసీ (తెల్లని ఎరుపువర్థ్య ము రంగు - light cherry - colour) హోమర్‌ యు_క' 
హాడ్‌ చివరహౌగము మా[తమే ఆయిల్లోగాని నికిలోగానిమురాచి క్వంచింగు చ2యబడును, 
ఆనిటిలో ముంచినపుడు హెమరుహాడ్‌, చూట్లూ గల నిరు మరిగి తిరిగి చల్లారు వరక 


ముంచి యుంచవలయును, ఆవిధముగా చల్తార్పునపుడు మాము వాడెకి 580.650౮ 


(చక్కని ఎరుపువర్ణము) ఆహో త పొందగానే హెమ అంతటిని పూర్తిగా నీటిలో 


అ) 


pl 


౮ా ఫ్ర 
ముంచి పూర్తి గా చల్లార్చవలయును. ఈవిధముగా హేమరు హొడ్డనింగంు చెయబడును 
80.183 నంగహా ప్రశ షలు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. State a few factors of importance during heat treatment of steel? 
w= క కనెక్ట్‌ బజంపెజక్‌ ౨2 ఆ కుంజబెాబజున్‌ వడ్ల పార్టును నిలకడగా యూుం= 


పడు సమయము కి కూరీంగూ జరుసబడు విధానము మరియు 4. కాలింగు కైమ్‌ అను 
అం? ములు స లును షాల్‌ (టట్‌ మెంట్‌ చెయుటలోగల ముఖ్య అంకే ములు, 
2, Match the following : 
{a) Work pieces are slowly heated and 


slowly cooled ( ) Hardening 
{b) Nitrogen is infused into the surface 

of tool. ( ) stress relieving 
{c) Heating steel above the critical range 

and then cooling suddenly. ( ) Nitriding 


{d) Work piece is heated upto 830°c 
quenched and again heated below 
72300 and again quenched in oil. ( ) Annealing 
{e) A carbon steel work piece is heated 
to the critical range and held the 
specimen at that temparature for a 
large time and then slowly cooled. { ) Nitriding. 
{f) Steel is heated in an atmosphere of 
ammonia at 5000 to 5600906 and 
cooled in the furnace slowly. ( ) Termpering 
జం 6 a, b, ©, f, d. 
3. Fill up the blanks in the following: 
(a) 4 ౨౨ wa 15 the main objective of Normalising. 
(DY ఆ ల ఇతో property is increased by tempering 2 steel part. 


(C) aw ce wo Brains are present in an hardened steel piece. 
Cr wri = .. cas is used in the process of gas carbursing steel. 
(ey) By the process of case hardening a maximum depth of 
se లా - m. m. metal will be hardened. 
(f) At about ... temperature the high speed steels are tempered. 
జ :- (a) to get a normal refined structure. (b) Toughness. (6) fine 


(d) Carbon monoxide (e) 1.8 m.m. 
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4. What is meant by critical cooling rate? 

కా మూ గక హాెమాపెట్‌ చికనక్‌ "ల సేలుూగా మార్పుజెందుటకు తెగిన 
స 
వా 


జ్‌ 
వక్‌ అల యే శ 
నో మానా దా 4 


ce 
; డ్ర్‌ 
ఆకాశం చోటును క్రి4దికలం కూర్‌ సప =టు అందురు వియిను కారును స లాను 1 


. Whatdo you understand by eutectoid and Hypo eutectoid steel 
జ 0,8ిర్చా కార్వనుగల కీలును యుెమెక్లిక్‌ కేక యుకుకోయిడ్‌ స్టీలు అనియు 


3 


ద vere ట్ల వ వై . జ PE టు స శ 
ముకు 160"*0 చొషన చలటాకాన లబెంచున్ను కార ను “పెకెగెనచొ ఆటు పెరుగును. 
am FY జ 
5 ? 


ఇ 


wr 


ల 


గరికకు కాక నగల స్టీలును హహైౌపొయుకుకోయిడ్‌ సిలు అని పిలిచెదరు, 
6. What is siress relieving ? 
వక్‌ ణి బాన ధి లట లాం ౧ = వ ee ఆ జస దని డై 





మొన అదం తడిని తేస్తెంచుకు అవససనము, 


అట్రి స్రలపార్టులను సుమారు 663%06ల వరకు వేడిజేసి ఫన్నెసులో నే నెమ్మదిగా సుమార 
ఉ*3ఎ"0 లు తపసకజరకు చల్లార్చువలెను. ఈవిధముగా చికిత్స జరిపిన పార్టుల లోహపు 


న్‌ Es 
జ్‌ త 
అంజఒవులమె "ల ఒత్తిడి నకుకొనున్ను ఇదియే “హెస్‌ 8లీవింపి అందురు 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 30) 
1: Why is heat treatment necessary for steel? Explain (i) Annea= 
ling, (ii) normalising (ili) Case Hardening. (July, 70); 
2. You have to make a 6 100163 flat chisel out of an octagonal rod 
of high carbon steel. What heat treatment you will give? Explain 
the correct method serially? (July, 72) 
3. (a) What is the purpose of heat treatment of metals? 
(b) Write a short note on annealing, describe its purpose, 
method and care to be taken? (July, 77) 
4, Write short notes on: Case Hardening? (July, 78) 
Sd. Define the term heat treatment? What is the object of heat 
treatment? Explain the process of annealing and normalising? 
(APP - March, 72) 
6. (a) Explain the following terms in heat treatment of plain 
carbon steel. (1) Normalizing (ii) case hardening (iii) Critical tempa- 
rature (7) Nitriding. 
(b) Givean example to show where normalizing would be 
prefered to annealing, give reasons to support your answer? 
(Sup. A.LT.T. Oct.,73) 
71. Explain the difference between normalising and annealing? 
(APP - Sep. 71) 
8. What do you understand by ‘heat treatment’ of metal? Explain 
the purposes of Tempering, Hardening and Case-hardening of steal? 
(APP - March, 71} 


31. అగి'పమాదములు_రక్షణచర్యలు 


(FIRE StciDEnTs AND SAFETY Des, 
911 పరిచయము (Introduction) 


వక్కు_సూొపులలో వని చయువార వారికొక యం! కేములు. చరకరముల కిహయ 





రా న 9 
ములోనే జూ త్త వహించుట నరివేదు వర్‌,_హావలలో ఆమిన్న కసాయనముల్యు 
అ జ్‌ me రాగా రో 3 
కాటన్‌ చేస్‌ (cotton waste) మరియు జెనుమొదల;స అనక పడాక్చములుంకాహో నిల్వ 
ar శ . 
యుంచబడ్‌ ఇవమోసెంతురు. ఇవి అతి తలికగా మంద్‌ మంటలు వెదజల్లును ఇవి 
వ్యాపి చి చుకఖునూ".ల విలువైన వస్తువులను తనల చెట్టుటమయే గా పనివారలకాహాడ (రమా 
చమును క అన్నెపంచూాదముల కార్యో ఈ అహా వ్రవుములో చర్చి ం చబడద్‌నడి, 


శంచున్ను ఇక 
19 అగ్ని జబించుటకుగ ల కారణములా(Causes for out break of fire) 
నా అన్నెపుట్లుకకు 1. కాహ్యము (heat) ౨. 1పావాయువ్త (Oxygen) 
౭ఢ:వము (Fuel) అను మాడం (పాన కారణకాంక ములు thee 


LL ఉజష్నము (HeaD:- వేముగా రాపిడ్‌ జరుప్తచూ కదివెడ యంత ములమ)న్లై 
రా ల వా 





ఎకకి అంధనము_ెననూ మండఏచును ఈదాహరణకు 3 నో క కో! స్యా చక్రము 
2కు మెటలుకు మధన రాపిడ్‌ వలన వేేకి__ నిహ్వకవచలు వవజలబుచుండును 
మ న్‌ న ట్‌ి 

౨ (హాణవాయునవు (0౫౪g౭॥0):- వాతావరణణములోగల గాలిలో 21 శాతము [పాణ 

వాయువా గలదని సం క్‌ సులు కను. "నిర్‌, (మాల వాయువ్రును మం ఈ చున్న మంకులఅకు 
ర 

జేర్చనవో అవి మిక్కి _లి కాంతిగా మండించున్ను కాబట్టి ఇది వహనచర్యను వృస్థిచ యును 

తె. ఇంసైనము (Fuel):- దహీంపబడే కుదర ము, మె జయిల్ళు కర్ణులం, భీ 


శుషృటోకియం కాటన్‌ వెస్ట్‌ మిొదలగున వన్ని po ఇంగడానములు గానె చెప్పవచ్చును. 
కాబట్టి మంఠతలం ఫుస్తుటక Sel అంశములను మె మూడెంట్‌ని తేయజేన కైన. 
క అన్నెపి మాదములను నీవారింప వీలగును, 

818 అగ్ని - దానిలో రకములు - వాటిని ఆర్పిపె వయు విధానము 


(Types of fire = and methods of extinguishing) 
సామాన్యముగా అన్బిజ్య్వాలలను మూడు తరగతులుగా విభజింపవచ్చును, అవి 
1, కరున సంబంధ ఇంధనములను వమండించునపుడు వెలువడిశ అన్ని, 2.నూనెల మండుట 
కమ్ము కి విద్యుత్తు పరికరములలో జనించిన అన్నె. 


సంమంధ ఇంధినములునుండి వెలువడు అన్నె ;- నంటచంకక్తు కాగిజాము 


గ్‌ 
( 
2h 
౧|| ట్‌ 
గ్ర 
Ph 
fy) 
7 
( ఇ 
(2 
ర్‌ం 
Ph 


కములు మండినపుడు కర్చనము మండున్ను అశ్లే బాస్తులో 

అధికముగా కొరానయు యుండుటచే "చాంసగ మందును, ఇట్‌ ములనుంది నుండే 
మంటలు నెిటినా?ాని, సికితో కలిపిన పోా ఏసిడ్‌నిగాని జకినచో పంటే ౪వపోవును, 
కాపశ్టీ పె తరగతి చడాక్ల ముల వూ woes సంభవించు అన్నె(పమాదముల నెచు 


p= . అందువాకములో్‌ యుంచభల యున్న 
గక నికిత నింపిన చాన్స్‌ అను పనిచేయు కంటె కో ములో సచ్డము గా యు 
అనుగసానా అంచచచాకటుంలో కుత నవల యును. 


2776 


౨, అయిల్‌ మంజుట చలన వెలువడు అన్నె. - ఇది అతి త్వరగా వ్యాప్త జెంకౌడ్‌ 
మిక్కి లి కమాదకరమైన అగ్నె వివి ఢకరకాల న పెక శవోలియం అఆయిళ్లు, Ue రంగులూ 





మరియు ఇతర రసాయన (ద్రవములు అతిక్ళరగా మంజివోవును, వాటీని కేలికగా ఆర్పుట 
hin E ముంకులఖం చక వ్యాపం చకుం₹కా ఇసుక వై రాలతో మంటలను 
రన్‌ డయాక్సైడ్‌ వాయువును ఉపయోగించుట మరియు రసాయ 


మె తరగతి అన్ని (పమాదముల నెదుక్కొనుటకు ముందు జా([గ కై కార్బన్‌ 
చై ఆకె జ్‌ ఫోమ్‌ గూండ) గల నిష్వువాక్పు సాఢనములన్కు మరియు ఇసుకతో నింపిన 
ఫర్‌ ఇ బకెక్టును సిద్ధముగా యుంచుకొనవలయును. ఆయిల్‌ మంటలను సిటితో-గాని లేక 
సెణాఏసిడ్‌ సారనముతోాని ఆర్పురాదు. అవి మంటలను అధికము జేయును. 

3. విద్యుత్‌ వలన వచ్చెడి మంటలు:-- విద్యుక్‌ సరఫరావలన తిరెడి వరటార్లు, 
విద్యుత్‌ ఈత్ప ప్త జేయు జనాకేకుర్లు, సీష్టద్‌ బొర్లులుు మొదలగు విద్యుత్‌ కరికరము లలో 
లోకములు కారణముగా అమిత "కష్టము దానితో 3 చాటు మంకులు జనించి వాటి సమోళ 

ములోగల వస్తు సముదాయమును దహీ ంచివేయును ఇక్‌ మంటలను (ప్రత్యేక మైన 
కార్చన్‌ ట్రయ్‌. కన్‌ అ నప రసాయనము వెదజల్లుటకుగల నిష్పునార్పు సాధనమును 
వినియోగింళుర్లు మరియు కార్వన్‌ డయాక్సైడ్‌ వాయువునుగూడ ఉపయోసింతురు. 
81.4 పరిశ్రమలో మంటలు మండు అవకాశములుగల ప ప్ర బేశములు 

(1) లోహాములకు హేట్‌ (ీట్‌ మెంటుచేంయు పాపులో ఫశ్నేసులు అధిక రూ 
శక్తిని కిల్లిమండుచుండును ఆమంటలు (పక్కలకు వ్యాపించకుంణా క" బికొలు 
(ఉవ్హము వ్యాపం న్‌యని తెల్లని నా all లె నింగు గోనలు కళ్టవ లెను, 

(11) bare కరిగించి పోతబోంయయు శాండీ (Foundry) - హాపులో ఎ(రగా 


కె రిగియున్న_ మటలు నుంటె నిష్వురవ్వలు (పేలి ముంకులు వసే అవ కానములం గలవు 
కాబటి ఆపనివారు కాలిబోకుండ యుండు ఏస్‌ జెస్తాస్‌ కవచములు టోపీ మొదలనస 


వొక్సీతే ఏర్పాట్లు కలిగెయయుండవలెను, 

(111) జా క్రీంక్‌ ఆర్క్‌ వెక్టంగ్‌ లోగాని గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ లోగాని మెటలు కరిగించి 
అతుకబడును అప్పుడు నివ్వరవ పలు |పక్క_లకు చెడిరి అన్నెవ ఎమాదములు వాటిల్లును, 
కాబటి చుట్టు పక్క అ కాటన్‌ వే మస్తు, ఆయిల్‌, కిరోనిీన్‌ వంటివి యుంచుకిొనరాదు. 

iv లపల శౌ రండింగు చేయునపుడు చ(కమునకు మెటలుకుగల రాపిడి వలన 
రూప ము జనించి నిష్వురవ్వలు వెదజల్లబడును, అవీ మండి జ పదార్థ ములకు సోకిన మంటలు 
వ్యాపిం? చును కాబక్షిి వాటికి తగిన "మూతలు చేని యుంచి పనిజేయవలెను. 

(v) రసాయనములు, రంగులు ఎరువులు మొదలగునవి తకరారగు పరిళ మల్లో 
పెద్ద బాయిలర్‌ లు అ-నేకమెనవి -వేడిమంటలుతో నిండియుండును, వీటికి దగటగా 
శ ఖ్‌ కాగెతములు, వస్త్రములు వంటివి నిలషయాూం-చ రాదు. షై 

(v1) మెషిన్‌ ల వద్రగ ల విద్యుత్‌ పలు తెనెన కారణమగాగాస్మి వాట్‌ పై రబ్బరు 
కవరు sat ఇంను వైరు కలి సీనచో స్పార్క్‌) (spark) పుటి 


27 
తానికి ఆనుకొనియున్న వస్తువును దహించెవేయును మనియు ఆపవైర్‌ లలో విద్యుక్‌ 
రఖరా యున్నచో పనివారలకు పాక్‌ నకు గురి అనసదురు, కాబళ్ట్‌ ఎట్టి విద్యుక్‌ లోవ 
మున్నట్లు భౌవించిననూ ఎలక్ట్రిసిటీ డిపాళ్టుమెంటువారికి ఫిర్యాదుచేయవ లెను. 
31.5 అగ్నిప నూాదములు నంభవిం చకుండా తీసుకొనవలసిన ముఖ్య 
జాగ త్త తలు 

వర్క_పాపు అయందు అగ్ని హపామాదములు ఇఆధనగకుంాా యుండుటకు (పతొవాము 
ఈకింది జూగ్ళ క్త కలు తీసుకోవలయును., 

1. పనిచేయు పొడేశములో పొగ (తాగరాదు. 2 ఆయిల్‌ జబ్చాలు, రంగు 
యజ్యాల్తు మకియు = (ద్రవపదార్భములు మూతకేలు పెట్టి ఒకగదిలో ప్రక్వేకముగా 
భ(్రపరచవలెను. సి ఉపయోగించిన “ఆయిల్‌తో తడ్‌సియున్న కాచున్‌ వేస్తుకు చిందర 
వందరగా పడవేయక ఒకమూల మూతగల పెజ్తైలో (వోగుగా యుంచవలెన్ను డు వర్మ 
కన. నికితోనూ మరియు ఇసుకతోనూ నింపి నర్‌ బెకకును ఎల్లప్పుడూ wank 

శాటులో యుంచవ పెను. ర్‌ Wied హాక్‌ లేక "ఎలకి కి ఏకల్‌ శురు నారు యంత 
సాధమునలను డిలో గోడలకు తనెలించి యుంచవలెను. 6 ఎండుటాకుల చె క్త 
కుప్పలు సూరిపాకలు. బొెగ్రుసట్ట్రలు మొదలగునవి వర్కుుపాపుకు దూరముగా యుంక 
వలెను 7, యం|తేభాగములలో జనించిన ఢ్వనినిబక్ల్‌ అరెగిన్క లేక విరిగిన విఫాగములను 
మార్చి భుక్ట ఆలేకుంగా నడిచెలా చూడవలెను. శీ, maa వద్ద పనిచేయువార; 
శరీరమునకు ఉఊప్పము జొరని కవచము కళ్లకు అద్దములు సెర్తి మై ఇనుపట కోపి కాళ్లకు 
రబ్బరు బూట్లు మొదలగు రక్నీత దుస్తులు ధరించవలెను, 9, విద్యుత్‌ తీగలు ఊడిన లేక 
కెనినచో వెంటే పట్టుకొని కలు పు£ఓకు వ్రయత్నించరాదు, ఎలకీ కషి యనుకు తెలుప 
వెను 10. పోరు "సదులలోన్తూ సామానుల గోడవున్‌ లలోను బాహాటముగా వెలుగు 
చున్న నిప్పు కాగాంణాలన్సు దీపములను గొనిపోరాదుు రక్నీతపడతిని నిర్మించబడిన లాంపునే 
కునిచచాషించవలను. 1, ప పనివూ రి జేసుకొన్న్ట మదక విద్యుక్‌ సరఫరాను, మెషినుకు 
వోకకండా ఆపుజేనీ యుందవలయును, 
81.6 ఆగ్ని(ప్రమాదములు నంభవించునపుడు తీసుకోదగిన జాగత్తలు 
పగిమాదవశాత్తు వర్కు_హెప్రులోపల ఏవై ననూ అన్చెహమాదము జరిగినచో ఈక్రింది 
చకశిలను తీసుకోవల యును. 

1. ముందుగా అన్ని తలుపులు మరియు క్రిద్‌కేెలు మూయవలెను, ఆకారణఇము-గా 

గాలి బంధింపబడ్‌ ఆక్సిజన్‌ వ్యాపించకుండజేనీ మంటలనుకూడ వ్యాపించవు, 2 కార్సన్‌ 
ంఢననుల మండుటువలన జనించిన పైర్‌ అయ్యినచో అందువాటులోగల మెన్‌ బకెట్‌ లో 
సెిటిని జల్లి మంటలను కొర్పుటకు కెంటెనే పయత్ఫ్ళించబలెను 3. ఇంకనూ అందు 
చాటులోగల సోణా ఏనీడ్‌ "సె సరకు ఎక్సింకిగిషురులు (Fire extinguisher) అను ఊప 
యాగించి మంటల“ ఏనీడ్‌ ను 'చిమ్ముటకు పగియత్నించవలెను. శీ ఆయిలు టిన్నులు, 
ఇకర నూనె జలా అంకుంక్‌ "న్న చో వాట్‌ యై ఇసుక జలఖుకం ద్వారా లేదా దళసరి కంబళి 


ళో . 





పరొ ల నీయకుండ నేలపె నొడించి మంటలను ఆ క్పవెను, ర, కాలినగాయముల క 
శాతం 6... భ్‌ 

టే నీటిని చఅలరాదు, మరియు కాలుటవలన వచ్చిన బెబ్బలను అణచి చిదుము£ఓక 

లోట కొెబ్బ రికా వూసీ వెంటనే వైద్యుని 


br అగ్ని మాపక సాధనములు (Fire extinguishers) 

పరిశళగబులు ఆెఫిసుల్కు వయ్క్పాపులుు నీనిమాహాళ్గు ముదల అ “సక వానిలో 
ముందు జూ(౫ ల్తె ప్ర కొరక కు అగ్నిమాపక సాధనములు యుంచుట = సంస్థలయొక్క_ ముష్టి 
కాఫి ఇడి మంటల నార్వుకిలో మిక్కి_లె ఈపయాగకదముగా యుండు సాద్గనమ్ము 

నిర్మాణము సనిెచేయు విధానము: _ హాండ్‌ కుసు అన్నెమాపక సాధనము 
అన్ని వము కే ఆకారముగా యుడు గట్ట స్త్రీలు Was వా(తవల యాంగున్యు 
ఇది చాకలి సోడా దానము (ఏంరజి Acid) తో నింపబడి యుండును దీని అడుగు 
వమట్టుమువక్టా ఒక నిలువైన గాజును. కిము కిషింపబడి దానియందు సల్మ్ళూస్టీరె కామము 
(Sulphuric 2016) నింవచబడియుండు క ఈ గాజుగొట్టము అడుగున ఒక ముహలక 
గోళము (plunger) యుండి hub ఒక ౧సబ (knob) యుందును. దినిని ఒక 
నోేడోకు తగెలించుటక వీలుగా ఒక ెహొండ్‌లు ల 

దినితో మంటలను కన చున ప దినియొక్కు_ గురూ ను భూమి బు క్‌ 
అది ఇంజన్‌ ను లోనికి పంపును, ఇడి స ర్వా శ్రీరికాన్థముగల గాఊాగెటమును fhe 
ఐనాక లి pe ల కలయిక వలన అపాయన శర్వ 

కార్చన్‌ డె-ఆకైసృడ్‌ వాయువు పుట్టును. అది పా(తప్రయొక్క_ సన్నని మాతిచ్వారా 
మిక్కిలి జేగముతో కైకివచ్చును, ఈసాధనమును చేతితో పట్టుకొని వంటల పైకి వాయు 


జా 
కూ 


153 నంగ / హా ప్ర ధ్ర షలు-జవాబులు (Short auestions and answers) 


1. How do you put-off the firing clothes of a person? 

జ వాపతోన్నో కంబకితోనో కప్పి చేలమై దొర్లించి వ్యక్తుల దుస్తులకు అంటు 
కొనిన మంటలు ఆర్నివేయుయకు, 

2. Whatis the name of the gas that puts off fire? 

జ కార్డన్‌ డై ఆక్సైడ్‌ వాయువునకు మంటలనార్పు ధర్మము లదు, 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter -- 31) 

1. (a) Give reasons of fire break-outs in an industry?How to avoid 
them? (b) Explain the method of extinguishing fire? (uly, 1972) 

2, Explain the principle of a fire extinguisher and its use ? 





33. య౦తవుుంలన్రాపన _ సంరక్ష ణన 
(INSTALLATION AND MAINTENANCE OF MACHINES) 
991 పరిచయము (Introduction) 
వర్కుపాఫులో ఏకైన ఒక సర్మిక్రొ_త్త మెషిను లేక మరమ్మత్తు చేయబడిన మెపి, 
న్‌ను తిరిగి అమర్స్పుటకు మరియు స్టాపించుటక అెనక వమయములు జప కలో ముంచు 
కొన చలస్‌ యున్నది అపి స్టాప్‌ on చేయబడిన పిడచ ఎక్కు. వ ను. Rg 
వనిచేయుటక వాకికి శంక ME ఢ్యతలుగాడ చంపా శబర వహించకలకి ౬ న్నక 
ఈ అఛ్యాయములో ఏవీటినిగూర్చిన కొన్ని ముఖ్య అంకములనుగూర్చి చర్చించబడేనదె, 
వ్ర2.2 యం|త్రములను పంచన యయుటు (Installation of Machinery) 
సై నా (కొ త్త యం(తపరికరమును వర్కుహెపులో స్టాపన చేయబడుటలో 1 
లము ఎంపిక జేయుట 2, పునాదులు ఏర్పరచి మెషినుబెడ్‌ లు కణట్టించుకు 3 యర్మకే 
ములను లేప్‌ మెపి ,నుఇడ్‌లపె యుంచుకు (Erection) 4, మెషినుయొక్క వివిధ కౌ గ 


ముల వరుస 1కమముయొక్క_ ఉనికి (alignment) ని కనిజు చెంయయుకు ముఖష్టమైన చర్యలు, 
[1 స్ట సిర్ల రకు ముం ప గ = ముషిను సరిగా పని ౫ముటుకో poss 


నోటు వర్కు చ తే ఎంపిక చెయునష్త ప్రత్య ఇ ఆపై శబర్‌ అన్నివై పులా కచలం ఎ 
సీలుగా అ యంత్రముల వర్కు శుబిబు స్థానము ఏర్పరచుట, 2. మెట్‌రియలు ఫీడింగ్‌ 
నకు ఎకి అవరోధము కేకుంణా యుండుట, 5, (చక్క. మెషిను యొక్క_ పనికి అవకా 
సము లేకుండా యుండుట ముఖ్యముగా గమనించదగు అంశములు, 

2. పునాదులు యొక్క_ నిర్మాణము (Foundations):- సల నిర్ల యము 
వీచష మెషినులు కంపించకుంగా గట్టి పునాది చెక్‌ లు (Foundations beds) నిర్మించ 
పలయును. (జల్షంగు, చేత్‌ మెషిను ఇల మూలలలో ఫోంచేసును బో లుల బిగెంచుటుకు 
ఆగిన చెజ్జములు కల్తియుండును. కావున ఆ బెడ్‌ పోల్‌ ఎ దూరమునకు 'సమానముగా 
యుండునట్లు పునాది జడ్‌లోే పౌంచేవన్‌ బోల్టులు కాం1కీటుతో చాగుగ బిషెంప జంక 
వలయును. ఈబోల్టులు క లేక 4 రోజులవరకు కాం[కీటులో "సెట్‌ కావు. కాబట్టి 

“కి వ్యవధి క "మెష్‌ నును జడ్‌ సె స్టాపించరాదు, ఈబెక్‌ యొక్క పునాదిలోతు 
చెల బలముమాద మరియు మెషిను ఎమవుమోద నిర్ణయింపబడును, ఇడి 225 మమల 
1200 మిృిమాల మధ్య యుండును 

క, యం(తములను ఫౌంజేవను బెడ్‌ వై నిర్భింమట (Erection of 
machinery on foundation beds):- తగు విధముగా ఫౌండేషన్‌ చెడ్‌లు నిర్మించి 
గప పడిన కరువాత బరువై న మెసినులను లేప జెడ్‌ “ప యుంచి కదలకుం7ా బోల్డు ఛెయు 
క త క్షన్‌ bee అనెడి సాంకేతిక ప పవముతో వ్యవహరింతురు కాండే పను 
చోల్టులు మెక ను జడ్‌ యొక్క అడుగున (పతిబెజములోనూ బాగు అనురునషట్టు ఇడ మె 
ఎెకెక్ష క చయదతెను. ఈపనియందు బరువు లెత్తు (కేన్‌ (crane) ల వనమున 
బలైన హాంప్‌ రోప్‌లు (Hemp ropes) మెష్‌ నుకు కట్టి భూమిమె ఎత్తుగా. లేపి 

హెంజేప గ్‌ బోలు లను మెషిను 'భెడ్‌ యొక్క బాటకొహోలు లందు అమరి పునాది 


& 
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జడ్‌ మెకి మెప్‌,న్‌ను నెమ్మదిగా దించవలెను. ఈపనికి ముందుగా మెషిను జెడ్‌ కు అడు 
గంగా సమ్మెంటు దిమ్మ్చులమై నాలు బాగు మూలలయందడు రాట వంటి (న్యూ. 
ఎర్టెస్రుమెంబు గల ప్లేట్లు లేక సలు వెడ్డి ప్లేట్లు యుంచి వాటినే మెషిన్‌ను స్థాపించ 
చలెన్ను మెష్‌ నుమొక్క_ నమమట్టము సరికే జేయుటకు ఇవి సహకరించును. 
4 మెవీ.న్‌ ఎలెన్‌ మెంటు Alignment) తనిఖీ చేయుట :_ కాం1[కీటుతో 








చేయబడ్‌న మెషిను ఇడ భూమికీ మట్టము-గా చేసీనవ్పటికి మెషినుజెస్‌ దానికై బెక్‌ 
చేసిన పీదద సమమక్టుముగా లేక పోవచ్చును. కాబట్తి మెష్‌ ను యావత్తు కీతిజ "సమాంతర 
ముగా (perfectly horizontal to the base) అవార్సుటను మెషిను ఎలైన్‌ మెంటు 
అందురు, మెపినుయిక్క_ బెడ్‌ వేలు (Bedways) లేక “మెషిను శుబిల్‌” మొదలగు 
బల్హపరప్త్రగాయుండు పార్తుల్యవె న్పీరిట్‌ లెవెల్‌ యుంచి నాలుగుమాలలయందు ముందుగా 
యముంచీన వెడి శేట్రను సంిజేసి స -ివెలింగ్‌ (levelling) చేయవలెను, తదుపరి బెడ్‌ అడు 
నన గల కాక్‌ ఫ్‌ నములోనూ, ఇతర జిజ్జములలోనూ మెత లెని సమ్మె ంటుతో (గొటింగ్‌ 
(grouting) జేసీ అది గట్టి పడివరకు న లేక ఉ రోజులు ఆగి పిదప బేస్‌ అడుగునగల 
అమ్షు ప్లేట్లు తీసివేసీ షంచేష ను బోల్టులుమై నట్లు మట్‌ గా బిగించవలయును. 

తదుపరి ఎలై న్‌ మెంట్‌ చుస్తు జరుపవలెను, మెషిను యొక్క_ పని గిడును తెలు సు 
కొనుటకు నిర్వహింపబడు టెస్ట్‌ను ఎలె నుమెంట్‌ "టెస్ట్‌ అందురు. ఈ బెస్ట్‌ లో వివిధ 
సకాల జామె[టిక్‌ ఏక్యురస్‌లను తెలుసుకొనుట మరియు (ప్మాకికల్‌ గా ఫినిపింగు ఏ 
“శండులో యున్నది అంచనా చధయురు ముఖ్య చర్య లంగా యుండును, 

జామె టిక్‌ ఏక్యురనీలు ?- 1, పార్తులయొక్క_ స్ట్రెయిట్‌ 5 (straightness) 
౨ కదలికల యొక్క సై నెగంయిట్‌ నె నెస్‌ త క్యు ఫాట్‌ నెస్‌ (flatness) 4, 
సమాంతర స్థితి సన పే ర్‌ స్క్వేర్‌ నెస్‌, 6, ఎక్సెంటటినీటి (6006001017) 
ఊుదలగునవి జామె(టిక్‌ ఏక్యురసీ అందురు. 
లి2,క8 యం[(తములయొక్క_ భంరకుణాము (Maintenance of machines } 

(పతీ వర్కుహపాపు నిపుణుడు నిత్యము పనిచేయు మెషి నుయొక్క_ మరియు ఉపయో 
గించు వివిభపరికరముల యొక. సంరక్షుణముగనార్స్ని " తస శ్రద్ద వహంచవలనీ యున్నది. 
కారణమేమనగా మెషిను యొక పనిచేయు కాలము మరియు ఏక్యురసీలు శెండూ డాని 
సంరక్షుణము మోదొనే ఆధారపడి యుండును, మరియు ఈకింది లాభములు గలవు. 

మెషిను సంరకుణము వలన లాభములు (Advantages of machine main- 
tenance):- 1 మెషిను బాగుగ ఉపయోగెంచుటచే ఉత్పత్తి కాలము తగ్గును, 2, మెపి, 
నులు తరచు పాడవకుంణా యుండుటచ్మే ఆ ఖర్చు ఆదా అగును. 3. మెషిను పనిశేయ 
వలసిన కాల వ్యవధికి ముందుగానే పనిచేయకుంగాపోవు (ప్రమాదము తప్పును, తద్వారా 
మెప్‌ిను మార్పిడికి అవసరమగు నామ్ము వొదుపగున్ను క ఎక్కువ రక్షణగా మెషీను 
పనిచేయును ర్మ మెపీనులు పాడగుననే భయముతో అనవసరముగావాటి విడిఫెగము 
అను ముందుగానే కొని నిల్వయుంచుకో వలసిన ఆవశ్యకత యుండదు. ఈ మెషీనులో 
చ్చితము 'చెడకుంణా అధికకాలము బాగుగ పనిచేయును, 
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రి24 మెపి.న్‌ మెయింకేనెన్స్‌లోగల ముఖ్య విభాగములు 

1. రొటీను మెయింకే3ెన్‌ (Routine maintenance): ౨. had 
మెలయింకునెన్సు (preventive maintenance) మరియు. శ్రి (జేక్‌ నవును (Break 
down maintenance) ఆను విభాగములు గలవు 

1 రొటీన్‌ వఎెయింకేనెన్‌ ఎ (Routine maintenance):~— (658 ముక 
మెొపునును సా చయుటకు ముందు అవసరమగు చోట్లలో ఆయిలుు y | జలే అరా 
కంట్లు వేసీ పని పూర్తయిన పిదవ తిరిగి శుభ" పరచుకొని ఆయిల్‌ వ్ర సి తువ్వుపక్టపండా 
యుంచు దిన చర్యను ౨ వొట్‌ను వె కు అందురు, 

ల! (వి వె ఇం4ిివా వెయింకునెన్స్‌ \ (Preventive maintenance)-- మెషిను 
మారులం అరుగుదల జెండి వాటంతట అవి Mts పాడయ్యి మెను కండ్‌నను చెడ్‌ 
మెకుంకా ముందుగా అష వార్తులకు సకాలములో చిన్న ఎ ర్రైస్తు మెంట్లు మరమ్మత్తులు, 
ళేక ఆ పార్టుల స్రైనములో తిరిగి (కొత్త పాక్టులు బిషంచుకొనుట మొదలగు చర్యలు 
మైలు చేయుచూ మోపి నులను ముందుజా(- ః తగా కావాడుటును (పైెకెంటివ్‌ మెయింకో 
"నెన్‌ అనబడున్ను అందువలన మెహీనులు పెద్దగా (ఇక్‌ డవున్‌ అయ్యే అవకాశ ములేదు. 

తె (బక్‌ డవున్‌ 'వెంలుు౦ శునెన్స్‌ లేక పూరి మరమ్మృత్తుచేసి 
మెవినులు బాగు చేయుట(Reconditioning machines by over hauling):-~ 

అనుకోకుండా కొన్ని సందర్భములలో పెద్ద జేక్‌ డవునులు మెషీనులో సంఛ 
కుంచి పూర్తిగా పనికి రాకుండా పోవును అంతేటవాటిని పూర్తిగా ఊడదీనీ పగిలిన 
వురియం చెడిపోయిన ఫెగములనుతినీ 'సరిజేని వగా రగా మరమ్ముతుచేసీ మెప్స్‌నులను యథా 
స్టేతికి తెచ్చు కార్యక ముమును (జేకొడవ్రను మెయింకేనెన్సు అందురు. దీనిని ఇంగ్లీషులో 
over hauling of machines అనికూడ అందురు 1, యం(కే విఫెగము లన్నింటిన్‌ 
ఊడశదియుటు (6190206008 of components) 2, శుభము చేయుట కృ తనిఖీ 
చెస్‌ వనికివచ్చువాటికి ఆయిలు మరియు గీఎజు సెట్టి యుంచుట. శ పనికి రాని భాగ 
ముల స్టాన (కొత్తవి సంపాడించుకు లేక తయారు జేసుకొనుట్క 5. విడిఫెగములను 
కూచప్పుట (a558౭mbling; ఇందుల ముఖ్య చర్వలు, 

(1) యం(తభాగములు విప్యట(Dismantling):- ఏదైన యం(తేము పాష 

ఖో దానియొక్క భాగములు పూర్తిగా వేయచవెయచతెను. కాబటి ఆమెకి న్‌ ను 
'హార్చిన పరిపూర్ణ విజ్ఞానమున్నప్వుడె ఈచర్యకు పూూనుకోవల మును. ఇంకనూ ఈదినువ 
అంవముల గమనించవటెన్ను 

1, మెవ్సీను తయారు చేసీన కంపెనీ సరఖరా జేసీన పుస్తకము లేక సలహాల పత్ర 
మును చదివి దీనినిార్చి తెలుసుకోవలెను 2 సాధారణముగ అనేక ఫాజెనర్లతో 
ముందుగా అవి కూర్చ విగెంపబడ్‌ యుండును, కాబట్టి “కలు కాటరూ రివెట్లు బోర్డులు 
నట్లు మరియు పిన్‌లు మొదలగు నాటికి అవస సరముసు చేతి పనిముట్లు ప 
ముందుగా ఫాకజెనరు ఊశదీయవలెన్యు క్క విప్పిన విడిభాగములన్సియు ఒక (ప్రక్యేక మైన 
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తొడులో భ్మదవరదవబెను, తిరిగ వాటిని కూర్నునహుణు జెదకుటులో కాలము వృ భా 
గాదు. శే ఒక మెవ్స్‌ను పార్టుయిక్క నట్టు బోల్టు వగైరా బెగింపులు విహ్యనపుశు ఒక్‌ 

క త్త జౌ రా విడిపిడిగా వదులు 





చానిని హ్రా రొ గా వదలు జేసీ తదువ 3 
జీయరాదు. ఒక పఫాజినరును కొంతవరకు వదులు 
శదముమూా పార్టు నాలుగు (ప్రక్కల సమానముగా ఒ త్తివని తగి ంచుచూ ఐప్పవ లెను. 
న 'శారింంపలు, ఛు, ఫుల్లీలు వంకీ5్‌వి వాటియొక్క షెక్ట్‌ లనుండి ఊడద్‌ మున పుడు షీ 
న్‌ a puller) వంటి ఫికర్‌ లం వినియోగెంచవలెను. 6, కొన్ని రకాల మెవ్స, 
వార్తులు ( మెక్కైను న్పించల్యు సెమిుడ్‌ మరియు ఇతరరకాల నున్నటి "మేటింగ్‌ నో 
యొక ఫీట్‌ పథ ర్య ములు జెడిపోకం-ా వాటిని జూ(౫గ త్తగా హొాండిలు చేయవలెను 
నా విషెంపు్పు లెఫ్ట్‌ హౌండ్‌ మరియు వెట్‌ హాండ్‌ ైజ్‌ బిగింపు వంటివి బాగుగా 
రిశీలించి అవి సరియిన దిళలో తిప్పి వ వదలుచేయవలెను. కి కొన్ని "హేండిళ్లు లీవర్లు 
రాలయొక్క నిర్హీ త కడఠికలను సూచించు గుర్తులు మెవ్షిను మోద bets 

కాబట్టి ఆయాగుర్తులను మార్కి_౦గు జేసీకొన్న కెరువాతచే ఆ పార్టులను ఊడదియవలెను. 
నిడో ఎకె న్‌ మంటు పొరపాట్లు వచ్చును, 

(1) ఊడదీసిన యంత) విభాగములను శుభఫిపరచుట:-_ డిజ్‌ మేంట్‌ 
వింగ్‌ (dismantling) తరువాత మెక్షిను జవర్‌ పోలింగ్‌ వనిలో విడిఫెగములను 
శుభ ఫపరచుటు ముఖ్యుమైన చర్య చిన్నన్లట్‌ పిన్‌ మొదలు పెద్ద మెవ్సిను జెడ్‌ వరకు 
ఊోడదీనీన వివిధ భాగములన్నియు ఏవిధమైన మురికి లేక ఆయిల్‌ జిడ్డు వగైరా లేకుండా 
శభ ిషరచవ లెను, కాబట్టి వాటిని ఒకటి ఇండురోజులు కిరోసిన్‌ ఆయిలులోశాని లేక 
సటోలియం ఆయిత్‌లోగాని నాన బెట్టిన తరవాత పొడిగుక్ణ లేడా (బ్రహ్‌ సహాయ 

మాతో శంభ గ పర.చవ లెను, పెయింటింగ్‌ , కక ఇహర కోటింగులంగల పారులను మా(తము 
విడిగా ఆయిల్‌ తగలకుండా, కం((పెప్లే గాలితోగాని లేక నీటితో గాని కుభగివరచవ లెను. 

(111) విడిభాగములయుక్క_ పరిశీలన మరియు లూ(భికేవన్‌:_ 
క=భ పరచిన ఇుొగములలో జొరింగులు, పెస్ట్‌ లు, గరు మొదలగునవి చాగుగ పరిశీలించి 
అరుగుదల, ఆక్క మరియు ఇతర వళ్లు యున్నచో వాటిని వేరుపరచ వలెన్ను మిగెలిన 
ఫాగములకు (కుప్పు వైరా పట్టకుంణా ఆయిలునువూసి సిద్ధము చేయవలెను. కొన్ని 
జేకింగులలో గీ9ిజుకూశ ఇట్టవలనీ యుండును, ఈపని అన్ని “సేటింగ పార్టులు తిరిగి 
కకార్చేటపుడు తరచు అవసరమ/ను, 

(1Vv) అరిగిన భాగములను తొలగించి [కొ త్రభాగములను సమె 
కూూర్చుట:_ మిల్‌ కైట్‌ మెకానిక్‌ ([mill-wright mechanic) యొక్క. సమస్య 


లలో ఇది ముఖ్యమైనది మెషినుకు తేగిన స్పెర్‌ పార్టు కోసము సోర్‌ లేక జజూరునుండి 
పొండేటపుడు సైజు స్థాండర్హు, క్వాలిటీ గమనించి తేవలెను అవసరమైనచో అవే 
కంపెనీనుండి విడిఫొౌగములు “తెప్పించి నూర్చవలెనుు. లేనిచో మెషి నుయొక్చు_ సహా 

జత్వెము (originality) కోల్పోయి కచ్చితముగా ననవద్కు అనగా ఇంటర్‌ ఛేంజేవిలిటీ 


శారీ 
dh 
ర్‌ి 
శ 
ఫి 
జగ) 


ళ్‌ ల 
fp 





(పరస్పరమార్చిడి) ల పార్టులను కాల మామ దయవఆను. ఉచాపహాహకణక చాల్‌ 
క రుప్‌న్‌ లు, అట జ్ర లు బోలు బురియు నట్లు మొదలానవి జడ్‌ 
వౌెయిన చాక్‌ స్తానము Wn అవే జులు కా కొత్త కవి బిగించవచ్చును, 

(v) విడిభాగములను ఒక డానిలో ఒకటి కరార్చు ట(Assembling): య 
ఒవన్‌ వహాలింగ్‌ చనిలో ఇడ అప ముఖ్యనమైన సెక్‌ మరియు మెకానిక్‌ యొక__ అనుభవ 
ముతో కూడిన పని, గోప్ట పుక్లీలు, హార్ట్‌లమ సరిగా పేటింకొ చేయంట్క కన్నింగ్‌ ను ఎడి 
బోలునటులయొక్క_ విగండను ప్ర ha aa జము పెకింగ్‌ పార్తుల మున క యెన్స్స్‌ 
అను, ఫిట్‌లను చెట్‌ చెయుటు, జ్‌ , కోయిల్‌ వంక లూ బికంట్లు పోవ్రమార్లములు 
దానన పర్పకచుట మొదలగు అనేక అంశములు గమనించువూ ఒక నిక్షతమైన వరునలోే 
మెవ్స్‌న్‌ ను అసెంల్లింగు (assembling) చయవలెను. పొరపాటు వాక! చ కుంా. యుండు 
వకు కం పెక ఓ వారియొక్క. కేటలాగ్‌ ను డ్యనేయుంచుకిొని అందలి ఎక్‌ ఎకో క్‌ కూని 
(Exploded view) లలో చూపిన విధ ముగా ఐిదిభభాగ ములను ముందు చిన్న భమూాని 


ముగా ఏకు కదుకొనవకను వ, కరా దద స కమముతో మెహిన్‌ వ ససిమ్‌నకు కనగ్నంపదలన్మ 


పల 5 నంగ హా ప కానా ల (Short questions and answers) 


1. How do you test the flatness of a base of a pillar type drilling 
machine after erection ? 


2 మెషిన్‌ చెస్‌ కై కంచు గే జిభ్గాకులు యుంచి వాకు సైంయిట్‌ వళ్ల (అనా 
అన్ని కలములు కచ్చితమైన మకీ గాగ ల డిడ్ల రృచతుర సాకార రప్ర: బరువై న మెలటులు బక) 
ను యుంచవరెను. తరువాత ారియిట్‌ ఎడ్ల రొ మొక్క సెళౌగమున డయిల్‌ ఇం ండికే 

ఉపయోనెంచి ఫ్లాట్‌ నెస్‌ చెక్‌ చెయ వచ్చును, హాచ్చుతగుల ఎత్తును ఫీ లవెేజుతో 
కొలిచినపుడు 0.1/1000 మి,మో.లు మించి అముంజరాద్డు 

2. Fill up the blanks in the following: 

(a) Careful maintenance will increase the "=. “== and *-- ce 
of the machine ? 

(b) Break down maintenance is a main activity of +=. 60 « 

(cy) Dueto -. ౨౨ the‘V?’ Belts are worn out quickly. 

(ఈ) Because of --. -- +. the spindle of a drilling machine 
stops while drilling. 

(e) The perfect horizontal position of a machine is called its 
pIOper +e cue coe 

= (a) life, efficiency (b) over hauling (c) slack rubbing 

(ఈ) slackness of belt అ alignment. 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Cbapter - 32) 

1. Whatis preventive maintenance? Explain. (APP-April, 81) 

2. Explain how is the flatness of surface tested? (APP-March,74) 

3. What doyou understand by Break down maintenance and 
preventive maintenance? Explain the steps to be taken for proper 
up-keep and maintenance of a mordern lathe? (APP-April, 76) 





వులను ఎత్తు సాధనవనుంలం 
( LIFTING APPLIANCES ) 
I ల 
జ్ర వ బలము నుషయోగించి ఎక్కు_చ * "రమును ఎత్తుటకు ఉపయోగించు సాధ 
ను స వైన వస్తువులను ఎత్తుటకే నిర్మింప 
బడి యున్నచో వాడిని కలిస ంగ్‌ ఉపకరణము) లందురు ఉదాహరణకు 1. కప్పీలం 
2. వాలుబల్ల లె, (య్రూ-జాక్‌ 4. వైన్‌ స 5, మూా(లాలిక్‌ జాక్‌ 6 జబ్‌ 
కేక్‌ (Jibrcrane) సొడలసనవి వర్కూపాప్తులో. బరువులను ఎక్తు పనులకు వినియో 
గంతురు ఈ ఉపకదణములను గూర్చి సంగిూపహాపూర్వకముగా -దర్చించబడినది. 
0. మెహషునుయొక్క యం(తెలాభము 
bs 'సమెప్‌.నుపె మనిప్‌.చే (ప్రరోగించు క క్తిని బలము (p౦౭) అనియు 
ఆమెకి క్‌ వే క ఎ త్తేబడిన శక్తిని ఫారము (weight or 1024) అనియు అందురు. వాడు 
అము? ఎక్కువ 1 భరము ఎత్తుకైను యంతలాభ ము అందును అక్క 
కట్టుటకు ఈకింది సూత్య్మేము ప్కకారము వా రయుదురు, 

5 | మెషిన్‌ చె ఎత బడు భారము 
ుం|కేలాభము (Mechanical advantage)= యాయ 

మనిషి చె (పయోాగింపబడు క క్తి 

లేక MA.=Wi/P అని గు రుంచుకొనవలయును ఈవిలువ 1 కంచు ఎంతే ఎక్కు_.వగా 
యున్న అంత అధిక యంషతలాభము బాందవచ్చును, 
898.8 కప్పీలు - వాటి యం[తలాభము (Pulleys) 

కొయ్యతోశగాన్మి లోహముతోగాని చేయబడిన ఒక చక్రము చుట్టూ గాడియుండి 
అది ఒక సీరమెన ఇరుసు ఆధారముగా తిముపచుండున్ను దీనిని కప్పే అందురు, కప్స్‌ 
గాడిలో (తడు (sling) తగెలించి డానికి ఒక చివర ఫెరమును 1 వేలాడద్‌సీ రెండవ 
మేదర బలము (కయోగింపబడి డి పెకి "లేవ "నె తేబడును ఇ ఒక స్‌ న కప్పే యం1తైలాభము = 


WiP=2 అగును. 


గింప బడుచున్నవి, మొదటి cdl ఒక కొక్కు_మునకు (తాడు 1 వేలాడదిసీ దానిలో 
కళే తగిలించి వేరొక స్రీ రకప్పే గాడిడాషరా అల చుట్టబడి చివర బలము 1ప్రమయో 
గ _భబడునూ. మొవటు నో కదిలెడి కప్పి చట్రుమునకు భారము కట్టుదురు, దీనిలో 


యం(తోలాభము = 27 అగును n= కిప్వీల సంతి, 
కండవ నీస్టములో అనేక క క్పీలుం లే బిగింపబడి ఒక సీర కప్పే చక్రు 


మును దూఅమునకు (కోలాడగట్టి మరియొక కప్పీలచటిము తాడు చుట్టబడి కదలు చూ 

యుండును. యంతోలాభము = 1 అగును n= రెండు చటిములలోగల కప్పల సంఖ, 

మూడవ సీస్తములో మొదటి పద్ధతి వలెనే యుండును కాని ఒక్కొక్క పుల్తీకి 

ఒక్కొా_క్క- (తాడు చుట్టబడి ఆ(త్రాడు చివర లన్నియు ఒక చ(ట్రుమునకు కట్టబడి ఆట 

మునకు ఫఇరము జంలాడ ఫపీయిబడున్తు. దీనిలో యం[తలాభము == 2౫ ౨ ఆ 1 అగును 
=ాకప్పీల సంఖ్య 





3 
| 
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q 
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5,4 వాలుబల్ల- డాని యుం (తలాళము ము (Inclined plane and its M.A.) 


భూమట్టమునకు ల గ కొంతే కేోేఇంము చేయుచూ నిర రహుడిన సమతలకు 
కన డిర ర చతురస్రాకారపు వంగని బల్లను “వాలుబల్లి ఆత వా కే లోనికి, 








డెక్ళలోనికి వెరువై. న వస్తువులు నింపుటకు ఇ డ్‌ ఎక్కు దగా వినియోాగింతురు, 
డిని నుం కజాభము = “సారము శ క, అాపన్ను 
శ్ర శ్రి | h 
ks ~~ Sin డై 
1 =వాలుబల్ల వాడవు మూకల లో ; గ్రీ=వాలుబల్లి ఎతు తం వాసర లా రి= భూమా 
నకు వాలుబల్ల PIT డిని ఏలలోే యాం జునని పాంచ లఎయును, 
55.5 (సూ -జూ § (Screw Jack) 


చూటారు మెకానిజము wal యన సాధనము ఎక్కువగా ఉపమయోగవడుచున్నడా, 
వతం ఎల మైన టి ట్‌ వ క్యాన్స్‌ న్‌ా జరగ ఉచయండిన లో హా 


3 
నాడ ళాల వ వర్‌ శాప వ స్వ్నీండిల్‌ ఆ కాశం 
బడ యుండును స్విండ్‌ల్‌ చె హాడ్‌ లో గల జజ్జ్ఞమున ంద 
rf క అద్య వ 2 క్‌ వ్వ 

క బడి rh ard (తప్పబడును. alee 


రంకు ఇల్‌ “బాకీ అను చాడ అడంంసన 

కల్‌ “పెకి వ వచ్చేలా '(తప్పునచి బరువు 
— 

కి ఎత బడును, దిని యం(తేలాభ ము = 





క్కు నం. 226 





5 {Chain Block) 


Cn 
వర్మ్కు_పాపులో మనిషి, మోయ లేనట్టు బరువులను 
మరియు... మిక్కిలి పెద్దబరువులేనట్టి మెపీ నుషారులను 


యుండును, (వ.నం227) ఎండ్‌ లెస్‌ చైన్‌ *38(గెలుసు 
కళ అతుకబడినడి) పటములో చూపినట్లు ముందునా పెడ్డ 
కెకేషేకి చుట్టబడి దిగువున మరియొక కప్పీ “త్నకు చుల్ల 


బడి 'జెకితేబడి తిరిగి మెచ(ట్రములోేని చిన్నకప్పీకి చుట్టబడి 
కొంతభాగము *6ి వదులుగా (వోలాశుచుండును మైన్‌ 


గ్‌ 





పైన్‌ హైడ్‌ లు” 677 కూడ "లన్ర. ఈసాసనమును వర్ము_ సాపు కచ్చ 
“కమ్ము “చే (జేలాడదియబడ్‌ ఎ Jon బరువులను కొక్కా_ము 4? 
కతు లం లుహగాయున్న చ క్‌ అగ్ర శ్వ బ్బ మూగ నన్‌ బహు బం "తేలికగా సకచును_ 
కారము 2D 
ము = = 
కక  D-d 
= పెద్ద కప్పీ వ్యానము. dకా చిన్న కిప్పీ వ్యాసనుని గరిహించ 
కరు దినిని *వెనన్‌ వాక్‌” (Weston-block) అనికూడ అందురు. 
క్‌ (వెస్‌ (Hydraulic Press) 


మట 


ద్‌ జూ క్కె_ంతురు. 














పరిక 9మలలో వాడెడ్‌ హై(లాలిక్‌ లిప్స్‌, మహో(ాలిక్‌ జాక్‌ వంటి 
మావి లిప్‌ ంగ్‌ యాయ క మెషినుల నిర్మాణమునకు సూ((ాలిక్‌ (పెస్‌ సూ[తమేం 
థారమ్ము దీనిని “(చామా” అనే క్యాస్రువే త్త కనుగొనుటచి (బామా (సెస్‌) (Bramah 
ress) అనుచుందురు. ఇది “పా స్కెల్‌ ” సూతము మాద పనిచేయును దీనిలో కండు 
కాశ గొట్రములు ఒకటి మిక్కిలి పెద్ద వ్యాసముగలద్హి మరియొక్క_టి మిక్కిలి చిన్న 

సస సము గలది యుండి అడుగన ఒక ట్యూబ్‌తో అతుకబడి యుండును. నీరు ఆయిల్‌ 
వంటి ఒ వ నే ఆగొట్టములను నింపి చిన్నగొట్టములోని దొవమును ఒక ముపషుల 
కముతో న కాన శతా "పెవ్టగ ఇెట్టములోని (దవము ఎత్వు తేలికా పరుగును కాబటి "పెద్ద 


“క్ర్రములో (దవచముమకై ప ముహలకము అమర్చి దాని హావ పార్తులుం చిననూ 
కి లేసబడును. 


(| 


ng 


% 


Pol + 


ha అని లెక్కి_ంతురు, 
దా 
శైసూత్ళములో A= పెద్దనొట్టము భూవైశాల్యము,. 2= చిన్న నొట్టవు భూవై కా 
లము లని గంహించవలెను, 
38.8 హైడ్రాలిక్‌ లింగ్‌ జాకీ Mydnaulic లా 
Lifting Jack) 
ఈసాభనము (జామా పోస్‌ సూత్రముమై నిర్మించ బడి 
నది ఇది మోటారు వాహనములను ఎక్తుటకు ఎక్కువగా 
వినియోషింపబడును.. దినిలో (హృ నం. 223) 1 గ్రాండ్‌ 
(gland) 2, అదర్‌ నీల్‌ కప్‌ (Leather seal cup) 3. 
నాన్‌ =రిఒర్‌ ఇవాల (Non-return valve)’ 4. ఫీలింగ్‌ 
=F (Filling Plug) 5, ఆయిల్‌ రెజరాషయరు 6 స్తం 
=5 (plunger) 7, ఆహేటింను రీవరు రి ఆభధారపు పన్‌ 
ర వరిరుక నాన్‌ -రికుర్స్‌ వాల్‌ 10, లోయరింగ్‌ వాలు మూ (కాలిక్‌ లిక్స్‌ 
(Lowering valve) 11, ర్వామ్‌ న నడచు సిచెండరు 12, ర్యామ్‌ అను భాగములు గలవో. 
కెలికగా ఆపశేటింగ్‌. లీవరును మైకి కిందకి ఆడించుచున్నచో ర్యామ్‌ నీలెండరు 
లోకి ఆరుల్‌ వాల్య్వులద్వారా సోయి ర్యావును పెకి లవున్తు కావలసీన ఎనైనకు 





దీనిలో యం(తేలాభము = 
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శేపబడిన పీదవ లీవర్‌ ను ఆపరేట్‌ చేయుటమానినచో ఆ ఎత్తులో ర్యామ్‌ బరువును 
వరాయుచుూ యుంచగలదు, తిరిగి న్యామ్‌ను డెన్‌ చేయంటకు "లేయరింగ్‌ వాలుష్టను 
కనుకకు తిప్పవతెను. ఈవిధముగా ఈలిప్ట్‌ ంగ్‌ మెషిను బరువుల చెత్తుకులో ఉపయో 
గింపబనుచున్న ది, 
౨౨.9 జబ్‌ (కెన్‌ (Jib Crane) 

ఇది వర్కు_హెపులో ఎచ్చటికి అవసరమైతే అచ్చటికి తీసుకొని వెళ్లుకుకు వీలుగా 
ఒక మూడు చకిముల టాగిలీమోద నిర్మింపబడి యుండును, దీనిలో ' ఒక నిలువై న 


సంభము యుండి చాని చివర బరువులను మోయు కొక్కా_ము కల్షియుండును తోడు 
౩ంకవకిెన ఒక చకరమునకు కట్టబడి యుండును, ఈచకగమును తి కీరిప్పినపుడు బరువులు 


కేలికగా ఎ త్తబడున్తు ఇది ఓమాదిరి బరువుగల పాధులను ఎెత్ఫుకుకు ఎక్కువగా మెష్‌న్‌, 

కెర్‌ డిపారు మెంట్లలో ఆపయోాగింతుము, 

99 10 నంగ) హా పశ షలు-జవాబులు (Short questions and answers) 
1. What are the precautions to be followed while lifting loads? 
జి 1 ఎ త్తబడు బరువుకు తెగెన లిపి ంగ్‌ -సాధనమును ఉపయోగించవలెను. 2. బల 

మైన తాండుతో, ప్యాకింగ్‌ లు అ; బరువును కక్ట్రైవ లెను, లై షొ క త్ర మడుచున్న 
బరవ్ర కింద నిలుచుని యుంశరాదు శృ కొక్కా_మునకో "హోలాడు ఖా. కరాక ముగా 
యుండుటకు ఎరువుయొక్క_ మధ్యగా Fes కకువలెన్యు ల్‌, కందకు దెంచబను అరు 
వుల అకునస ఫెగమున చేకులు యుంచరాదు. 6. బరువులు ఎక్తునపుడు నిదానముగా 
నాగానములను ఉపయోగెంచవటెను, 


2. Whatis meant by pascal’ s law ? 
జకం నిక్చో లస్లితిభో యున్న దవ పీకనము అన్ని, కలలో సమానముగాను అన్ని విందు 


గా సమానము గాను వ్యాపించునని “పాస్కె_ల్‌” కనుగా నెను, ఈనిహ్హైంతేము 
శాక్‌ ప్యొస్‌లోే రాపయోానెంచబడేోము. 


TaN 


యమ కాకికి 
3. Fillup the blanks in the following: 
(a) ... ఎఎం iS mainly used by motor mechanics, 


(b) The name of the lifting appliance used for lifting motor 
Cals ws అలా అల 

(69 - ~~ ~ is a portable type lifting appliance used by 
repairmen in workshops. 

(ఈ) -- ee = 15 used {or lifting loads to the height of a work- 
shop roof. 

జవం (a) Screw jack (b) Hydraulic lifting jack (c) Jib-crane 
(d) Chain block 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 33) 

1. Explain the term “Mechanical Advantage”? of lifting machines? 

2. Explain the working of a Hydraulic lift with a neat sketch? 

3. Ascrew jack has a thread of 10m.m. pitch. What effort 
applied at the end of a handle 400 m.m. long will be required to lift 
a load of 2000 kilograms, if the friction is ignored? 

Hint; Ans. 7939 kgs. 





ఇగి కా క 


34. నునంవుజెయుబడిన లోహను సర్హ్వంల సంరక్ష ౪9 


(PROTECTION OF METAL FINISHED SURFACES) 
పశ, పరము (introduction) 





ఫారములు సెలింగ్‌ , [పింగ్‌ _ లేక హై ఫండింగ్‌ మొదలగు పనుల ద్వారా 
౬. 3 a 3 టీ 


శ్రీ 


మిక్కిలి చదునుగా కచ్చితముగా కదాకొండిందెదరు ఇవి సాధారణముగా లోహాము 
అతో ఆంమారునును. చాతొజకరణము జలన మరియు అక రసాయనక పదా 


వెస = ఇ తు లోహపు యంత) కములు 90 ల ఈ ప్లోగ్ళత 
అ = కము జా ls ఫాన్పెటు దా౨వణము లో ముంచి కోర్‌ 
( ఆడక ము) సేయునారు,. ఐరన్‌ మరియు క క్‌ లతో చెయబడిన వాటి ఉపరి ఫో బు గములు_పె 
ఈ క్రోం hae అకు తుప్పు ప కవు 
వక. గా ల్వనై = జింగ్‌ (Galvanising 5) 
ఇనుము రాకు లోహా ఇ ఖు గములపపె "వేడిగా యుండు కరిషెన జింక్‌ లోహా 
వెట్‌ ంసస శన గాలా జంగం సత, ఊఈపనిలో కోటింగు పూయవలసిన వారు 
జముతల్క్‌ గీఎజు వంటి మలీనములు లేకుంణా పరికభ” చరచవలెను, తరువాత ఆ పొర్లు 
ఎను కొడ్డింముషములు మూడో” క్లోరక్‌ ఏనీడ్‌లో ముంచి తీయవలెను. ఆరిన ఫిద 
సుమారు 430° _180°6 ల మధ్య జింక్‌ క్‌ లోహాము ద) వరూపములో కరిగియుండగా పారు 
లను కొడినిముహములు ముంచి యుంచవలన్ను జింకు లోహము బాగుగ అద్దిన కదప జా 
లను పెకి కికేసి సశకిలోే ముంచవలెను, కరిగిన జింకు లోహాములో అమోాగని నయా వ్‌ జ్‌ ను 
ఇక (5 ఇలాగా చనిచయుటకు న ఈపట్జతి వలన పెద్దవి, చిన్నవి, అయి 
లోపహాపు పార్టులు ఐరన్‌ షీట్టు స్పైర్‌ వైర్‌ ఇనుము, ఖా చేయబడిన 
చషేట్లు రాడ్డులు మొ వాట్‌ పె గో కోేటింగు పలుచటి వారవ ఏర్ప సా తుప్పు పట్టదు , 
ఏష 4 నల్లని ౬ క్‌ కోటింగ్‌ వేయు విసము (Black oxide goatee 
స్‌ లుతో చెయబడిన పార్గులకు మాతరమే పరిమిఆమై పినియాగింప బడుచున్న ది 
క లును గా గాలిలో 3006 వరకు “వేడిచేసి సీన్స చానివై నీలవర్ణవు అక్ష్ర్రైడ్‌ పొర ఏర్పడును 
ఇది తుగివ్వు పక్టపంణా మెటులును రక్షించును. కాన్టీ Foe , పొటాషియం మె కటు 
మకియయు ; నటితో చి) ట్యే పోరికముగా కలుపబడిన చొవణములాో సుమారు 1406 చ న పార్టు 
అను ముంచి 10 లేక [క నిముషములు యుంచినచో నల్లని ఆకై పడు బార ఏక్ప్‌డంను 
(వీఎంగులుు బోల్దులు, “హాండ్‌ టూళ్లు, వందలగ ట్‌ ఇద్‌ "వేయుదురు, 
వీకే. ఎలక్ట్రికల్‌ డిపోజిట్‌ (ప్రయోగ పద్దతులు 
కనే ఎలెక్తస్తేటింగ్‌ విధానములు అందురు. విద్యుత్తును పివహీంపకేసీ 


జ 
డ్‌ అసర్‌ , కో్ళమియం, సకలువంటి విలువైన లోహములను ఇనుము, రాగి, ఢడాక్కు సుయ 


tee 


A REE seat J 


ah 





లా వదక ఇకక పాఠకుల పేరుకొనేలా చయం చెకియను ఎెక్షెో హకింగు అన 
వీజీ కాయా ష్‌ F ద తీ m0 
నా తో బ్యా జో 
పడును. దెనివలన ఈకొాది లాభములు గలవు. 
న్‌ ఆత we ద అతో జ వం శతకల 
1) ఇనుము కాకు లోపాములత్‌ చేయబడిన యంత ప సముల_పై టల 
న నా a ఇ వు భన చ ర అనలా el స షై 
కనిన! కుద్దు బటు (11) కెండ్కి బంగారమువంట్‌ లోపాములన్ను చవకఠా లఫంచు 
నాన్న కువ లే ree అల కాము దా పం ఉసువ లం చెయబడుచున్నవ, (111) 
కకక ఈ చ వా=తీ శ 
సున్ని చెం కువ ను పాపలు కొన్ని ముకాలుగ విషెనవొ ఈచదదతిలో లోహామును 
చాన - నా co © is 
చ్‌ ల క ఢి 
ముడు కటించి తిరిగ మెపీ ముప 'సకిజయండ మముృకు చియబసు చున్ని, 
వ ఈ ౬... వా 
[౧0 సిల్వర్‌ క్షేటైంగ్‌ చేయు విధానము (ఇండి లోహాపు పూత 
cc 
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(11) తరువాత వడిగా ముండు సాల్ట్‌ (చావఃణములళో ముంచ్చి జు ఆయిల్‌. మొదలగు 
వ శ క అ” సిక క న శ జాణ య ర్తి m= కావిడి లల జూ = ఏ 
ఎను స (శ కర వచాను (111) (తుప్పు కా రాలం వయమంన్న ఏవీ 2 Ce =e 


మినకినది విరు వేసి బాం కలువవలెను, ఈ[ావ:౭మునే ఎలక్ట్‌ తైట్‌ (Electro- 

న్‌ ఆ తొడలోని చావణములో (పేలాడునట్లు సిల్వర్‌ 

సక్‌ చేయబడు, రాష వస్తువును యుంచి విద్యుక్తు సర్మునా వచ్చు బూణధ్య వపు 
అతనా! 


ఇగ మ య ల 
వ మును అతుకవవెను, (౪1) ఒక నీల్వర్‌ కడ్దని ఆసుగొని డాని (పక్క_గానె తొ 


భోేని (చావణములో మునిగి యుండునట్లు (కైయాశద్‌సి విద్యుక్తు సరఖరాయొక్క_ భన 
వుచళు కొనను (positive terminal) అతుకవలెను (౪11) ఆవిధముగా అతుకుడిన 
దారా విదునక్‌ సరరా కేనినవో (డావణములోగల వెండి రాగి వస్తువు వద్దకు 
చపేరకొనును. ఈమెటలుకు 'సమానమైన మెకులు ధన 


స్నవముగా యుంచిన కో యైటునుండో కరుసపచాూనును (౪7111) కావలసినంత మందము 


న్‌ త్‌ో pee ణ్‌ (| ళా = rey డా వ్‌ 
పూక చం చా న ముకి తెన్‌ 2 ిత్రో కుళ్ళంపరభవలెను ఈవివఇముగా ఎలెక్ట 4 సపైటిాంగ 
= స రా ఇ ళో ఇ చ ల్‌ 


వస్తి జ్‌ స్ట్‌ “og = 
1) ఎలక ై ట్‌ (_దాపణముాా న్‌ా క రౌ నాలం (కొమిక్‌ ఏసి) 0 4 


చెన్చుల సక్చ్యూరికాఖ్యము 1, గాలను గీటితో వాగున కలిపిన ైవణము. క్మివిద్యుత్‌ 


Ca 


1) 





(ర ఎ ఫ్టైల లోనళల ఒక2 ౪0112860, చదరపు అడున శ్పేటింగునకు సుమామె 
130 -- 20) ఏంపియరడ్ల విలువలో కెంటు యుండవలెను). 3) సుమారు 60°6౮ వరకు 
ag ర్స 


ను. 
(సీ నికెల్‌ సటింగ్న్‌ మే మిణా నము: నికెలు సటింగుకూడ చుసూ(తేం 
[వకారముగానే నిర్వహింపబడును, శపనిలో ఈకిఎంది రసాయనములు మరియు 


p జా న డ్‌ క - 
. యుణడవపు విద్యుం సరఫరా (పవహాంచునబ్లు నుటింగు 2యవలనిన వస్తువు 


 (ధనధ్బవముగ్యా నికెలు పేటును (జేలాకదీయవ లెను 
ని 


3 ఎకో కలు సల్చేటు నికెలు అల్యూమినియం సల్వేట్కు 
Bo a. 9 రె 
బీొరిక్‌ ఏనీడ్‌ వదియు సిరుల మిక్ళమమును తె కలో ఊఉపయోనెంచదరు, 


54.6 నంగ) హా పృశ్నలు = బు బంలం (Short questions and answers) 


i. How grease and oll can be removed from a part? 

జు- పేరాఫీన్‌ ఆయిలు లేక షెటోలియంతో కడిగినచో మెషినుపార్దులడె గల 
జంయంలు వూరి [గీజ్‌ లవలన సున్న జడం తో లనషెవోవును, 

2. Whatis meant by pickling ? 

22 మెషిను పామఘ్హ్లపగల ఆక్ర్య్రాక్‌ వారలు, (తుహఘు మరియు ఇతర మవలినములనూ 
వేనెట్టుటకు ఏనీడ్‌ లో ముంచుకును “*పిక్సింగ్‌ ” అందురు, 

3. Fil up the blanks in the following : 

_ (a) Ruistis removed from steel by a 50% solution of ... ... ..- 
acid in cold water. 


(b) Scale from heat treatment etc. is removed by pickling the 
parts in a 10% solution of hot ... ... ౨౨, acid. 


(6) Sand from castings is removed by pickling the parts ina 
solution of 6-8% .... ee we acid: 


(d) Theoxideand scale formed on brass and copper metal 
parts 15 removed by pickling the parts in hot .... .... =... acid. 


(e) Ina mixture of -.. -.- ..- acid and ... ... ... acid the finished 
steel parts are dipped to get bright surfaces. 


=:- (a) Muriatic or Hydrochloric (Ft) Sulphuric (c) Hydroflouric 
(ge) (d) Sulphuric (e) Sulphuric, Nitric. 

J. What are the common materials on which black oxide coating 
15 applied? What is its protecting degree ? 

జ్వ- అన్ని రకముల సెరిస్‌ మెటీరియళ్లు, ఇది ఎక్కువ కాలము నన్ఫేసును 
“కంచ జాలదు. 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 34). 

I. Describe briefly how chromium plating on steel parts is made? 

2. Explain the process of Galvanising ? 

3. Write short notes on the following : 

(a) Pickling (b) Black oxide coating (c) Phosphate coating. 


4. What do you understand by ‘Corrosion’ ? 





జో 


రః సోలరింగ్‌ వంరియంం (కౌజింగ్‌ చయం విధానవరు 
( SOLDERING AND BRAZING METHODS ) 

95.1 పరిచయము (Introduction) 

లోహపు పాధులను అతికించు పద్ధతులలో సోలరింగ్‌ కురియు (కోజింగ్‌ ఎక్కు 
వగా చర్ముపాపులలో ఉపయోూోగెంపబడు చున్నవి షటు తేక సటుతో చెయబడిన 
పా(తల జాయింట్టుకు, సెస్‌ జాయింట్లుక్కు ఆటోమా వె ల్‌ ఇంజనులలో =డయేజబన్‌ 
నెర్మాణములోగల జాయింట్లుక్కు సెకిలు ఫేమ్‌ జాయింట్లకు అనేకమైన విద్యుక వైన్‌ 
జాూయింక్లుకు మరియు కకికింగ్‌ టూల్‌ టిప్‌లు అకుకుకుకు సనోలరింగు తేదా 1 డజంి జక 
కులు చపేయబడుచున్నవి. కాబట్టి (ప్రతీ ఫిట్టర్‌ ఈపనులనుగార్సి తెలుసుకోవలసి యున్నదె, 
85.2 సోల్లకింగ్‌ (Sంlderin9) వెంటీరియల్స్ప్‌ 

(ఎ) నిర్వచనము (definition) ఫా రండు లేక అంతకుమించి మెటలువాక్టులను క 
టి-గా జేర్చి ఆజూమింట్‌ మై సోల్లరు అనెడి కేలికగా కరుగు ఎల్లాయ్‌ లోహమును కవ 
నెంచి వొతవోస్వీ అతుకు పనిని సోలరింను అందురు. 

(బ్ర) సోల్లకంగ మెటన్లు ;- క. సోల్లకు (80166. 2 ఇక్‌ ఎ (flux) అనెడి 
ముఖ్యమైన మెటళ్లు నోల్లరింగ వనికి అవసరము, 

1. సోల్లర్‌లు (5016603):- విటియొక్క_ కరు ఉప్హాసితా బిందువు ,అతుకబడే 
తోేీేహాముల మిల్లింగ్‌ పాయింట్‌ కన్న్ననూ తక్కువగా యుందును విటి హొళ్టీంన్‌. 
పాయింట్‌ ననునరించి (1) సాప్ట్‌ సోల్లర్లు (11) హార్‌ సోల్లర్లుగా వర్దీకరిం చబడినవి, 

సాకు సోల్లరు భా సాక్స్‌ సోలర్లు బమ్ము_ వగా కైట్‌ మెటులు జాయింట్లుకు కునిచడా 
గింపబడును. ఎక్కువ ,ఉష్లోగగతల వద్ద మరియు ఎక్కువ ఫెరమునకు ఈనోల్లను 
జాయింట్లు నిలబడవు. ఇవి 1506 నుండి విక06 లోపుగా కరగిపోవున్ను వివిధరకాల 
కనులలో వాచెడ్‌ సాఫ్ట్‌ సోల్లర్ల లోని సంయాగపదార్డ ములు ఈ! క్రిందివిభముగాయాండునూ, 

(1) 60% టిన్‌ (కగరమ్బు 40%) లెడ్‌ (సీసము) కలిపినచో మెత్తని సోల్లము అం 
దురు. ఇ 185ిం వద్ద కరుగును, ఇదె పలుచని తేగరప్రు శేకు పనుల అతుకులలో ఊప 
యమాగింతుర్కు దినిని “చెస్ట్‌ టిన్‌ మేన్స్‌-సోల్లరు అందురు, 

(11) కొంచెము కాతము తేగరమును తేగ్షించ్చి సీసము శాతము పెంచి “యాంటి మొనసి 
(Antimony) అను ఎలిమెంటును కెలిపినచో నోల్లరు యుక్క_ హెల్టింగ్‌ ఊెంపశేచర్‌ 
స్థానము 2206 వరకు పెరుగును కాబట్టి 49-51 శాతము మధ్యలేగరము 25--3 
కాతము మభ్య యాంటియుస్కీ మిగిలినది సీసముగల సోల్లమృ జనరల్‌ గా వాడుచుందురుం 

(111) టిక్‌ 5 శాతము సిల్వర్‌ 1.5 శాతేమ్కు సీసము 93.5 శాతము గల సోల్లు 
8006 వరకు కకిగెపోకుం"కా యుండును కావున ఇది ఇపయో మరియు ఎలక్ట్‌ కల్‌ 
కనులలో చాశుచుందురు. 


nf) 





వై కా ౫ కలం 
వార్డ్‌ సోల్లర్లు వయ వీటిలో నాల్లు నూరిపులు 1 హాన్‌ Ae 3 sil 
నోల్లభ్లు వె కాప సోల్లష మరియు 4. నికల్మ స్‌ల్వరు నాలర్లు గ అవు, (జింగ్‌. 
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పనిలో వీటిని వినియోగంకుర్తు ఇవి ఎక్కు_వేబలమైన అతుకులకుగాను ఊపయో 
సంతప్త విటిసే స్వెలెకు (5061665) లని కూడ పిలుతురు. ముఖ్యముగా 60% కాపరు, 
౨౦9 టిన్‌, 205% జింకల వోర్టు సోల్లకులను మంచి రకము స్పెల్లరుగా (చేజింగులో 
బాడుదురు జింక్‌ కు మరియొక కక స్పెన్లైరు అనుచుందులు, హోరు నోల్లరులు సుమారు 
600" 6 పెస కరగును, 

2 సక్‌ ఎ (Flux):- పోల్పరింగు జాయింట్లు వేయు ఉపరి భాగములు వేడిజేయబడె 
నపుడు లోహము ఆక్ష్‌కరణము జెంది వారలు గ ట్రైను, అందువలన సోలరును కరిగించి 
జాయిన్‌ చేయవలనీన అకుకులో పోసీనప్పుడు ఆకైపృడం పొరలు ఏర్పడి అకుక 
బనోదు కాబట్టి ఈ-చర్య నివారించుటకు నాలకతో చాటుగా ఫక్సొ అనెడి రసాయ 
క వ దార్భముకూడ వాడవకెను. మెటలు వేడిజేయునపుడు ఈప్పక్స్‌, ఆశకడ్‌ పొరలను 
కరగెంచు తెట్టువల్సె కరిగిన నాలోమెకీ తెచ్చును, అందుచే జామింటువద్ద సోల్లరుమెటలు 
చాసగ అకుకబడును. సోల్లరింగ వర్కులో ఈకింది పేర్కొన్న రసాయనములు 
కక్‌ బంగా వాడుదురు. 

(శు మ్యరియాటిక్‌ ఏనిడ్‌. (Muriatic 201d):- దీనికి మరియొక పేరు హహౌ(డో 
కేక్‌ ఏసీడ్‌ అందురు కొడ్డి ఏనీడ్‌ చుక్కలు నీటిలో కలిపి షక్స్‌గా వాడు 
దురు. దినికి గుళ్తలు. శరీరమును కాల్సిచేచే భర్య ముగ లదు. కాబటి జాగ త్ర త అవసరము, 
మరియు ఈశ్లక్సొ జత సోల్లకు జాయింటును తిరిగి పూర్తిగా “నీటితో కడిగి. ఏసిడ్‌ 
లేకుం7కా శుభ రచవ పను 
(10 జంక్‌ ౯3: (Zinc chloride):- దీనిని కీల్లరు _ న్పిరిటు లేక కిల్‌. ఏనిడ్‌ 
(killed acid) అందురు 1 భగము జింక్‌ ముక్కను "క భాగముల చూ (డ్రోకగేకిక్‌ 
wld కరిగించినచో ఇది తేయారగును, ఇది అల్యూమినియము పాస్తులు తప్ప మిగిలిన 
హాముల నతుకుటకు ఉపయోాగించును 
గా శెసీన్‌ ప్టము (Resin flux) = పౌడశరుగాగాని ఆల్క హోలులో కరిగించిగాని 
శకిన్‌ లేక కోలోఖఫోనీ (00109083) అను రసాయన పదార్థమును స్టక్సుగా కేడియో 
మరియు ఎలక్లి క్ల కల్‌. పార్తుల సాఫ్ట్‌ సోల్లరింగుకు వాడెదరు, 
(17) షో రిన్‌, (Stearine): లా క్ర కొవ్వు: మనములవంటి పదార్థ ము. ఇది నోలరు 


చ్‌ 


చేయబడు అతుకువద్ద పూాసీన తరువాత సోలరు మెటలు కరిగించి అతుకుదురు. 


షర 9 సోల్లరిం గ్‌ సాధనములు (Equipment of soldering) 
సోలరింగు బిధానముగూర్చి తెలుసుకొనే ముందుగా, సోలరింగు పనిలో వాడెడి 
ముఖ్యుపరిక రములుగహార్చి చర్చించుట అవసరము. సోలరింగు వనిలో 1.నోలరింగు ఐరన్‌ లు 
(Soldering Irons) 2, “బ్లో.ల్యాంప్‌ లు, “ ఎ అక్టే కల్‌ హీటర్లు శ ెఘెల్యు 
త వైర్నుఖప్‌లు ర్క ప్టక్ళు నిల్వజేయు పాత్రలు మొదలగునవి అవస సరమగును, వటిలో 
._ సోల్తరింగు ఐరన్‌ మరియు బ్లా-లాస్టంప్‌ అెడివి పిధానమైనవి, 
(1) సోల్లరింగు ఐరన్‌ లు;-- సోలరు మెటలును వేడిజేసి కరిషించుటక్తు జాయింటు 
చేయబడు మెకులును చేడిజేయుటకు చాడెడి పరికిరములలో సోలరింగు వరకొలు ముషున్ధి 


జ 





1 
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మైనవి, వీటిలో అనేక నిర్మాణ 
ములు వృద్ధి జేయబిడినవ్హి మామూలం 
వర్కు పావు పనివారు ఉసయోా 
గించెడి రకములలో 229వ పటము 
(చ) వద్ద చూపిన 'స్తెయిట్‌. మెప్త 


ప, నం, 229 సోల్లరింగు-ఐరన్‌ లు. గాని (కె వద్ద చూపిన యాంగ్య 








అరు కైపుగాని వాడుచుందురు వీనిలో 1. కాపరు బిట్‌ ౨. కాండు ఐరన్‌ బారు 
3. వుడ్‌ హేండిలు మరియు శ. రివెట్లు అను ఫెగములు గలవు, ఈఐరన్‌లోసి 
వక్‌ లం 


లు త్వరగా వేడెక్కాడి కాపరు మెటలుతో చేయబడినవి. 


(11) భ్లై-ల్య్వాంప్‌ (Blow-lamp):-  మెటలు పీసులను సుమాలు 110060౧6 వరకు 
క్వెరితేముగా వేడిచేయుటకు ఉపయోగించు (ప్రత్యేక నిర్మాణముగల సారాయి దీపము 
EN ల్యాంప్‌ అందురు. ఇది ముఖ్యముగా న నోలరింగు PO (చజింగు పనులలో ఫీల్హరు 
మెటలును (solder) కరగించుటక్ళు అతుకువద్ద కాల్యుటకు మరియు విట్‌ లను వడిచేయు 
కు తాజకరించును, 
అ రా థ్ట్‌ంప్‌ భాగములు నిర్మాణ 58 వివరములు* - 220వ సకం ములో స్పిరిట్‌ _ డొంజూ 
న్‌ లేక కిరోనిన్‌ లతో న ఒకరకపు ల -ల్యాంవ్‌ శ 35 


A 








యొక్క. వివిధఫ గములు చూవబడీనవి, కట 
= 5 జుం నా 5 ng 
1 సరా రాడ్డు 2 ఫ్యాయలు వాయబడు టాంకు (3౩వ వా = 


వంతు వరకు ఈట్య్యాంకు వాహ తె. గాలి నిల్వ 
యుండుటకు వలయుచోటు 4, హీటింస కప్‌ క. ఇంధన + 
ము మరియు వాయువులను మశ /నుము జేయు గొట్టపు _ 
చూన్చాము 6, మంటమండు బర్నర్‌ ట్యూబ్‌, 7. గాలిని 
సలుప్త చుప్‌ రి నాజిలు 9, వెలుపలి గాలి (పవాహా 

ఓ తద్‌నుండి రహీంచు భాగము 1 ఫ్లూస్రయల్‌ వాల్వు 
క్కు హాండిలు, శమ ఇంధనము నిందబడు జజ్జాముపె కున 230 భోూ_ల్వాంప్‌ 











నల మూత్మ 12 పంప్‌. పే-లాాంప్‌ కోలికై న ఆఅపహరేషనుగల దైనప్పకోొకి (కముయుగా 


గం 
ఉనమయోనెంచుట తెలియనిచో (పమాదకరబునడి, కాబక్టా న్లంల్యాండ్‌ ఆపరయోాగించూ 
శ్ర చక్‌ ఈక)ంద = హవాను, నియమములు అనుస రంచవలెను. 


కచలయున్ను 2 బర్నర్‌ నాం దిగువనల lel కలో స్పిరిట్‌ వోన్స ముంభటు-గా 
bar చెయవలయును, నాజిలు ద్వారా వచ్చు పఫప్య్రూయలును మండించి వేడిచే మరాదు. 
హవిదముగా చేసినచో నాజిలు రంధథగములు మనసీబజ్‌ మూతపడును. తె వెలిషిించునపుడు 
ప్రగ్యా యలు వాలుషను బుంషించి మీచ్స్‌ ంగు హగ్‌ వద్ద “ల గాలి వాలను తెరచియుంచ 
వెను. శృ పంప్‌ సహాయముతో శాలిని పంఫుజేవీ ఒ త్తిడిగా శాలి వచ్చునపుడు గాలి 


ఎతాతతలే 


1 ఫ్ర్య్యాయలును ల్యాంప్‌ వేడిగాలేనప్పుడే వనక టి ట్ల క్యాంకులో 3 3వ వంతు చరక 
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పోవు వాల్వును బంధించవళలెన్య్మా ల్‌ పా 
జ్‌ 





ం౫స కప్‌లో జేసిన ఇంధనము మండుచూ 
ale ae వాలుఏను తెకవవలెనూ 


J 1 


యుండగా తిరిగి పంపుజేని గాలిఒ _తదవని పె 
ర నాజలుచ్యారా ఇంధనము చిమ్ముచూ క, పెట నిలివర్ష ప క్ర మంటతో ముండును. 
ఈవుంటయ్‌ే నెలైరింన ల్‌ (జజింగు తునిలో లో హామును కేడి చేయట కుషయోాగి ంతురు 


రధ, సోల్లరింగుచేయు విధానము 


(1) మెటలు పొర్ట్తులను సీద్ధము చేయుట (preparation for soldering) 
(11) సోలరింగు చేయుట నోల్డరింగ్‌ Pe ముఖ్యుకమైన పనులు 

(1) స్మోలgరింగు చేయబడు పాములను సద్ధపరచుటు :-- లం నునే మహరమగసస అతుకులు 
కొరకు సోలరు చేయబడు లోహప్త పార్తులయుక్క_ ఉపరితలములు చాగుగ శుభపర 
ముడి యుండవలెను, లింగు, గ్‌ గె ండింగులలో అంటుకొనియున్న్ట లోహాపు రజను 
వగైరా మలినములు వ్‌తో తుడిచి పొడిగా యుంచవలెను అయిల్‌ మడ్డియున్నచో 
ఏనీడిలో పిక్తి ౦గు చేయవలెను, 

(11) సోలరింగు ఆపశరేహషనుః= 1 బో-ల్య్యాంప్‌ తో గాని లేక హీటరుతో గాని సోల్ల 
రింగ వరన్‌ను ఎక్రగా కాల్చవలయును. 2 వెంటనే స్తోలైరింగు ఐరను బిట్‌ను జింకు 
వేశడంలో ముంచినచో చానిమై ఏర్పడిన కార్చను పొరలు పోవును. శి. కొద్ది సోల్లరు 
మెటలును బిట్ర్‌నకు. పూసీ వెంటనే స్లకుముడ్డభో రుద్దవలెను. బెట్‌ చుట్టూ సోల్లరు 
మెటలు ఛాగుగ కరిగి టిక్‌ కోడింగు బడేలా చూడవలెను. 4. జాయింటు 'వేయవలనీన 
వార్జులను జేర్చి ఏనిడ్‌ ప్ట్రక్సుతో పూయవలయును ర్క టన్‌ కోటింగు అంటుకొన్న 
సోలరింగు బిట్లుతో అతుకువద్ద సోల్లరు మెటలు అరు మా అతుకు వెంబడి స్రోల్లరింగు 
ఐరనును కదిలించవలెను, క wo స్పరటుతో తడిపినచే కు భపడి చక్కటి 
సోల్లరు జాయింటు ఏర్పడును. 

యువిధముగా చేసినచో సోల్తరెంగు మెటలు పార్దుల్నపై గట్తిగా పట్తుకొని జాయింట్‌ 
బలముగా యుండును 


విరి (బేజింగు చేయు విధానము 


దీనిచే హోర్టుసోల్దరింగు అందురు. దీనిలో హోరు సోల్లరు (స్పెలరు) లోహామును 
కరిగించి అతుకు -బేయుదురు, సోల్లరింగు వలెనే “అతుక బహ పాములు 1 ముందుగా 
ఆయిలు చ రా మలినములు లేకుం ణా శుభ పవయ వలెను. వ్ర ఆ పార్టుల అంచుల 
ఒకటిగా జేర్చి కదలకుం7ా పట్టుకొని బోరాక్‌ ఏ) (Borax) ను won మ చేయ 
వలయును క, తరువాత మండే గ్యాన్‌ చెపుతోగాని లేక పర్నేసులో గాని అతుకువద్ద 
శేడిచెయవలెను. 4, పేమ్మారు సె స్పెల్తరును కరిగించి అతుకు వెంబడి అంచుచలె asses: | 
శ. స్పెన్లరు బాగుగ అంటుకొని "యున్నదని గంహించిన పిదప కొద్ది ఉప్పును జల్లినచో 
ప్‌ దిన్నె జూయింటుకు అంక యును ఛక్పువోవును, 6, తరువాత జీడిగాయుండు “ఏలకొ 
(Al॥యి లోగాని నీటిలో గాని కడిన శుభ 9పరచనవ లెను. 





వి5,.6 WITS పనుల వ్య త్యానములు 
పట్ట నంబరు = కిరి, 





సాఫ్ట్‌ సో సోల్లరింగ్‌ తేక వసన. | హార్ట్స్‌ సోన్లరి విగ్‌ లేక (జింగ్‌ 

1, ఇది తెత్కాాలిక రకమైన అకతుకులకు క ఇది పెక్ళనెంటు (పాతివగిక గల 
(Semi permanent) తగినది. అతుకులకు తేగెవచె. 

ప్త కసితో ౯ సోల్లర్‌ (టిన్‌ యే ల్లో య్‌) 2 ఈపనిలో స్పెల్లర్‌. (జాస్‌ ఎల్లో 
ను ౨-ఫ్‌ల్లి ౦గు మెటలు గా వాడుదుర్వు య్‌)ను రీ_ఫిల్లి స్‌ వంకల వాడుదురు: 

కి వేడిచెనినవో ఈ అకుకు ఊడి లి చేడిచేసీననూ ఈఅకుకు క శముగా 
మోవుమ, యుండును. 

శ నోల్లరును నొలరింస ఇరన్‌ అన 4 స్పెజర్‌ ముక్కలను ముందుగానే 
వనిముట్టుతో కరిగించి అతుకుచద్ద వేయు | అతుకువద్ద శ్లక్సులో కలిపియుంచి కొలిమి 
చు. లోగాని తేక హీటరులో గాని కేక గ్యాస్‌ 


లాభ్రంవ్‌ తోేశాని చానిని కదిగించి అకుక 


ర్త ఈపని 'లేలికై నది. ర ఇడి క్ల ర్య మెనది 
6 ఈ పనిలో కకు_వ కాలములో 6, ఈపనికి ఎక్కువ సమయం పట్టును, 
ఆకుకు తయారణనన్ను 


7; ఇది ఎక్కువగా పలువని షీట్లు 71 ఇం దళ 
వాకికిత్రో కయాశనై న వస్తువుల యొక్క | సుదలనసవాటి అకుకులకు ఊపకరిం చును 
ఆకతుకులకు ఆవ వకరించును. 


8, ఇది 320°C ఈ హ్లో సక లోపునే ర ఇది నుమారు 6006 మె ఉఆహాాక 
నిశషహింపబడును. అవస్ష క్రై నాల 
9. ఈాపనిలో సాల్‌ -అమో్కోనియాక్‌ 9. ఈపనిలో బొరాకొపాడక సక్‌ ఎ 


(Salamoniag)పెడి + సక్‌్‌ గా వాడుదురు, గా mia, 


విద్‌,” నంగ) హా భే లు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Whatis a ‘Sweating’ ) operation in soldering ? 

22=_ భష టు ఐరన్‌ విట్‌తో ల్స్‌ అకుకఎడు [పచేశకము వడ చాను 
వేడిచెసీన పిదప తగరమును వూయుపని నా కకింగ్‌ * (sweating) అంచుకు. ఈపని 
చేసినచో నొలరు త్వరగా కరిగి బాగ (పవహించును మరియు ఎక్కువ వృథాకాద్ను 

2. Whatis the market form of Spelter ? 

జు- స్పెల్లరులు పొడవైన కడ్డల రాపములోగాని లేక చిన్నచిన్న పలుకులు గాగాని 
కం జాచపలో అమ్మబడును. 

3. What is the composition of spelter for Brazing steel plates? 

జ-6ర%రాగ్మె శిరా జాంక్‌ లోసాముల మిక సమమును "నె స్పెన్హిరు గా స్తీలుకు వాహషుదు యు, 
ఇద సుమారు 9 15° ఆ వద్ద కరుగను, 


a What is the Charecteristic of a best Solder joint? 
= ఏసోల్లరింగు జాయింటువద్ద సోలరు మెటలు 0,08 మి.మో,ల నుండి 0,2 మిమ్మాల 


wre సరి లోపుగాయుండి చా గ అతుక బడి యుండునో అది గట్టి జాయి5ంటుగా జెప్ప 


298 
బడుచున్నది నోల్లరు ముజడ్డలుగా లేకండా. ఎంత సనృముగా యున్న అంత “హెచ్చు 
ఈఊమ్హాగతెకు నిలబడును. మకియు బలము గక్ష యుండును, 

5. Name the most general substance used as flux in Brazing? 

జుం పౌడరు చెరాక్స్‌'ను స్పెప్రైం ముక్క_లులో కలిపి ఫ్టక్చుగా వాడుదురు. 

6. Whatis the composition of a tinsmith’s solder for hand sol- 
dering of general nature: .. 

జా శరర్పి Tin, 52.5 Lead. 2.5 ఏంకకమొసె యున్నచో ౩60--2100 వ 
కరన తిరిగి త్వరాా ఘునీభ వించును. ఈల "*ల్హ్లరును “టిన్‌ స్కిత్‌ * పనులకు వాడుదురు, 
7. Mention the main purpose of Flux in soldering or brazing? 
జ 1, అతుకు తయారసచోట్ట మెటలుమై కోటింగు వేయబడి గాలి తగిలి మెటలు 
క్రీ కరణము డెందకుంా పక్ళు తోచ్చుడున్ను 2. జాయింటు క్లీన్‌ అగును. కె సోల్లరును 
చాజగ (వవహిొంచునట్లు చేయును. 4.వాతౌవరణ (ప్రభ "వమునకు గురికాకుంా చూచును, 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 3౨5) 

1. (a) Differentiate between soft soldering and hard soldering? 
What is flux and why itis used. (b) What are the essentials in sol- 
derig ? How do you proceed with the soldering of an over lap Joint 


క 
G 


గ్‌ 





on templates? (July, 1971) 
2. (a) Wat is the difference between Soldering and Brazing? 
(b) Why and where flux is used? (July, 73) 


3. How do you prepare the job for Soldering? Describe the 
method ofsoildering. State the difference between soldering and 


brazing + (July, 76) 
4. What are the advantages and disadvantages of soldering and 
Brazing. (July, 79) 


Hint:~ Advantages of Soldering — పలుచని రేకు జాయింట్లును త్వరగా 
అతుకవచ్చును 2, అధిక ఉప్పము అవసరములేదు,. 3, చేయుటకు ఎక్కువ పనితెనము 
అక్క_్టటలేదు, 4 ఇది చెక్రైనద్ది, 

Disadvantages (నష్ర్రములు );- 1. ఇది దళసరి ప్లేట్లు అతుకుటలో పనికిరాదు. 
౫ వేడి తగలగానే జాయింట్లు విడివోవును, లె, జాయింట్‌ వద్ద మెషినింగ్‌ ఇచెయరాదు, 
4 ఇసి బలమెన అతుకుగాదు. తాత్కాలికముగా కొద్ది రోజులుండును, 

Advantages of Brazing (\జజంగ్‌ వలన లాభములు );-1, ఈజాయింట్లు బల 
ముగా యుండును, ౨, అవసరమెనచో జాయింటు మెగా మెషి.నుజేనీ, "మెటలు ఫ్‌నిష్తి6గ్‌ ను 
చేయవచ్చును. క్కి ఇది "ర్మ నెంట్‌ తరగతికి జెందిన జాయింటు క ఎక్కువగా వేడి జిని 
ననూ అతుకు విడిపోదు,. ర్న ఇది దళసరి పట్లు అతుకులు కుపకరించును. 

నష్టములు ;-- 1. ఈజాయింట్‌ వేయుటకు ఎక్కు_వ సమయము పట్టును, 2. పలా 
చని షీట్లకు ఇది అనుసరింప వీలుపడదు 3, ఇది ఖరీవైనద్హి శ మంచి పనితనము గల 
చూరు కావలయును. 


5. (i) Why is coprer suitable for soldering Iron bit ? 
(1) Defferentiate between a solder and spelter? 
(Sup. AITT, Oct. 73) 





36 పట్‌ మెటల్‌ వ ర్స్‌ 
( SHEET METAL WORE ) 
36.1 పరిచయము (Introduction) 


| వా నా వై | 
వమ హా కన ఉపమయోనెంచెడి కేకు డప్కాల్యు చెరువాలుు టిన్‌ లు ఆయిల్‌ 
మెపషును కవరు, ఎపెపులు, ఎయిర్‌ కండవను నెక 
శా a వ్‌ ద 
సామషిి అంతయూ లోేపహాప్త పీటులో తయార 
డా = 
కాబడి ఫిటంగ్‌ _ మోటారు మెకానిజమ్‌, టర్నింగ్‌ 
జ 
pu క a ల్‌ 
అవారు అక్షి షట్‌ యొకటుల్‌ పాయలను అవసరమొవచో 
తవ య్‌ ద 
ఆయా రుచెసుకొనా కజానము కొంకదడకానా కర్‌, 
లా కమం శ) 
ప TEN "హముౌా యిందు వివరిందయుడ్‌నవి. 


a 
; 
ర 
గ్ర 
3 
జ 
(8 
ol 
ix 
గ్ర 


క ఇవి మరయు డుచున్నవి, ఇదిగాక నాన్‌ ఫె(రస్‌ కరికి 
0 


క్‌ లహ =కులు విష్‌ట్ల 


చా 
అలూ్య్యూమినివయ: తా విమాన “ముల నిర్మా 


కాగా వాడుచున్నారు ససెమిన్‌ లెస్‌ సలం పబ నృ పగోపకరమైన 





a బె జీ Y వః న కిక నుక ee ట్‌ 

) వూ ర్మ బ్‌ అమ్ము షె మం అనిపోలు మరియు స్పెనఫకపునులు మా క్క_ట్లుభో 
త 5). న క జ 

అనించు. మీట్లు కొన్ని స్టాండు మైజాలలో లభ్సెందును. 1. షీటుయొక్క_ పొడవ 

(మాటర్ల లోను), 2. చపలర్పు మా జుక్ల లోను తె మందము గజి నంబపరులోన్త వివరించి 
వాని = క ళ్‌ వా లయ న్యా ఆ 

ను రుషకయారాయుక స్వ నికు huss వూ రి గాయుండును. సాధారణముగా బాదము, 


వెడాల్పులు సీ మెన కొలతలు కక్షియుండ్‌ మందము మారుచూ యుండును ఎక్కువగా 
2) 6213" అేక2మి ఏం 1మా (గ) 8 x8 
5' ౧6౦ ఉ లేక 2సప్తే మా ౫ 1 మా, (64) 7% 9 
1మో_ (6) 10 xX ౩" లేక ౩మా, x 1 మూ కొలతలలో అనేక 
బర మందములలో లభిందుదున్నవి. మక్ర5క్‌. సాండక్తు పేట్‌ మెటల్‌ 
“నాలు సజు మందము కొలుచుకుకు వినియోసనెంచ బడుచున్నా షి 
(క) పట్‌ మెటలు మకియు వై ర్‌ోజు Tey మందమును కొలుచుటకు 
23!వద పటములో చూపీన ఆకారముగల మట్‌ పేజ్‌ లేక పేట్‌ జి అనబడు కొలపరికరము 
ఉఆపమయోనెంతురు ఈ'ైబు చుట్టూ 0,25 మి.మా,లు సన్నటి గాక నుండి సుమారు 


A 


{ 





12 మ.మాాల చెదాల్వ్నుగల చద్దగాడ్‌ (Slot) కరకు అనేక నాట్లు కేోయబడి ఆగాక 
నవలలు చెల అంచ ముకి ంపబడె దముం సును, కాబో 
టు అంచును ఆ గాడిలో దూర్చి ఎంత మందమున్నది 
లభముగా కొలువవచ్చును, ఇచే విభముగా. ద ర్స్‌ 


Jl ౯ 


సో 


చతుర సాకారపు లోహాప్త పలకములో 01 నుండ 10 

మిమాల జు వరకుగల చజణములు కోయబడ్‌ ఆజ 
త త్త చలా pre? 

ముల సెజు ము\(డించుడి యుండు మరియొక గేజ్‌ని 





వైరు గజ అంటారు. దినిని వైరులయొక్క_ వ్యాసము 
కొలుచుట కుషయోగింతుయ్యు మెటిక. స్తాంచార్టు షిట్‌ 
శేక వైర్‌ నేజి నంబర్గకు సరిపడు కొలతలు 29వ వళ్టీకీలో ప్క నం, 231 
వి వకింపబకజనటుం డును వర్‌ గేజ్‌ 
పట్ట నంబరు - 29. 
కొన్ని వైర్‌ గజి నంబర్లు -- వాటి సైజులు. 
తు ' షాంచర్జు వైర్‌ ేజి శ | స్టాండర్లు వైర్‌ గేజ్‌ 
త్‌ ముమోల కొలతె నా ల 'మి.మి%ిల కొలత 
0 8.230 16 1.626 
1 7.620 18 1.219 
2 7.010 20 0.914 
4 5.893 22 0.711 
6 4.877 24 0.౨౨9 
§ 4.064 26 0.457 
10 |) 3251 28 0'3759 
12 2.642 30 0 3150 
14 2.032 32 0.27/43 


86.8 పీ.ట్‌వెటల్‌ వక్కాలో వినియోగించు సామాన్య పరికరములు 
(Common tools used for sheet metal work} 
1. కంపాస్‌ (Compass) :- వృ _త్సోములు, వాపచేఖలు గీయుట కపకరించున్ను 
౫ [టామల్‌ (Tr2ma):- పీటుడై పెద్ద వృత్తీములను గీయుట కుపకరించున్ను 
(చ నం, 2త8ి2=ఎ), 
నె. పంచ్‌లు ;- మార్క ంసలో శాట్‌ లు వేయుట కుపకరించును. 
1 నొ లరింగు ధరన్‌ *-- 
క్‌ట్‌ అతుకులు అకుకట 
ముపకరెంచున్యు 
|| మె ్టా గం బరువ చంక 
అం కకుమె మార్కె_ం౦గు కొనకు 
గీతలు గీయుట కవకరించున్ను 
(హృనం 2౩2-( పి), 


ot 





6 న్యూ వెట్‌ (Mallet):- రబ్బ క్క కొయ్యవంటి తేలిక హాడ్‌ కక్తిన సుత్తె 
గ 






నీ 
దురు. (ప.నం, ౨32-పి). 1 అద పేటు చంపులను "జేల్నుటకు మట్తము 
హొమరువలె ఉపయో” కడున్ను 
ప జాక్‌. క 
కొను "నుర పా అ సను కాల హామళ లో కఠ కై నవి కుమును వంచుకిుక్‌ 


మెటల్‌ ెెహొము “= ఇవి అనేక,వందల చెజాలు ఊవపులలో లఫించును_ 
బట్టీ ఎంచుకొని ఆసమోాగింకురు. 

1) హల ుంక్‌ లేక ఢ్లాకింగ్‌ “హాము (Hallowing or blocking 
Hammers) 2) సెచింగ్‌ లేక శెయిజ్‌ంగు కమర (Stretching or raising 


bammers) పేనిషి.ం్‌ “హిమరో (Planishing hammers— అనగా సీటును 


_— శె క్‌ు 
౨వదును 2యు సు చలు ) తరచుగా వాడుదురు 
9. --లానంప:-- సొలకింం ఇరన్‌ ను కాలరాకు 
దగి లా న 
పింకు వాడంయు ము 
10, ర6వెజంప టూకుు--- కలు యొక్క క= 
a న. ని 
నవ = బాకా వ మా జ ష్‌ 
11, “హాండ స్నీప్స్‌ (పటు క వరు) = ఇవి ప్‌టుమెటలు 
షుటును కావలసిన చె క వజ్లవించుఓకు ఇవి 
ములం అశక్షుంచుచున్నవి ఆక్క న సాహా కంది 
ముగా వాడబెిడి నాలు కుకుల క ఎ2ఎరలు 
రా మా సట్‌ 


౨కికెవ చటుములో ఉదపహారించబడినవ్ని పేటును 
వొతామ్హగా ఒక చభమసలోక వా 
అన స్రైయిట్‌ స్న్‌్‌్‌్‌ (ద. నం 333-2) అం 
చారు. మేటు లోతెట్టును పుటాకారముగాక తె 
కుకు వాబెడి “న్నెప్సును ఇంటు న్నృవ్స్‌ 
Bent snips) (పృనం,2కెతె-బి) అందురు. 
౨౩ కెవ పజుములో (సీ) వద్ద చూపిన స్ప్రీప్‌ 
కనాన వైంయిట్‌ కట్‌ లకు స్రై)యిట్‌ సిప్‌ వలసే ఉపయోగపడును, ఇది పములో 
ఎ) వడ్డ చూపిన దానికన్నా బలముగా యుండ్కి ఇత్తడి రాగెవంటి దళసరి చేకుల క్ష్‌ 
పుకు వాజెవరు, దీనిని కత నే (Scotch) స్నిప్పు లేక పియర్‌ స అందురు. ఆయాని 
వర్నల్‌ లేక నతో (Gilbంw) స్వీ స్‌ ఏ వంకరగాను మరియు నిలువుగాను క తెరంచుతీకు 





PF) 


(Dp pf 


ణీ 


అనుకూలమెనస్నె (వన నం.2కిశె=డ్‌), 

12, కేక్‌లు :-- షటును అనుకూలముగా వంచుట్క గూొవ్‌ లు ఎక్స్పరచుట్య అంచులు 
మరియు సీమ్‌ (56200) లం మడుచుట మొదలగు పనులలో ఆకారముగ యుం జెడ, దాగి 
Gav ఆకా haar స్త్‌ ల (stakes) అందురు ఇవి చాలా సి జుల్ము 

సెప్రులలో మైళ్లు స్రీలు చ చాడతో చేయబడి మెవగ్కి_ంగ్‌ స్‌ TS హోన్టనింగ్‌ చెయబడ్‌ 
యుండును, “పటి! నలుపలక లగాగ ల నిలువై న సాండ్‌ యుండి సాండ్‌ “దివర ఒక జల 
మున బెంచ్‌ సేటు మందుల నలుపలకల కేపర్‌ చెజ్జముభో ని లెట్టబడి వీటిని వాశుదుర్యు 


(౮ 
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234వ పటములో (1 క కొపం నేక (Beak horn stake) అందురు ఇది 
రివెటింగ స్పయిట్‌ ఇెండింగు మరియు మూలలయందు సీక్‌ జాయింట్లు మడుచుట 
మొదలగు సాధారణ పీటుమెటులు పని 
లో mN~Xe{(support)గm™ యుండును 
షకుము 234-(2) వద ప్యాన్‌ (Pan) 
ఇక్‌ వలుకలుగా గల పాతల అడుగ 
ాగము మకుముగా జేయుటలో ఆకా 
రముగా యుండును, 234-(3) పక 
ములో చూప్‌నదానిని టిన్‌ మున్స్‌హోర్‌ ౧ 
(Tin man’s horse) అందురు, దీనికి 
సనాండుకు కండు కై పులా పొాడవ్రగా 
నాకిన ఆమ్‌ (4Arయm)వంకకి పలకల ఫేస్‌ 
కల్తి యున్నది. ఈెపఫిదొలో షపషలకలుగా 
కోయబడిన కండు జెజ్జములు ండ A, B 
వద్ద చూసిన "హెడ్‌ వంటి సెక్స్‌ను పృ నం. 281 'స్పైక్‌ లు - రకములు, 
బిషెంచుకొని పనిజేయబచ్చును. మరియు పటములో 284-(4) వద్దగల టిన్‌ మేన్‌ 
యాన్విల్‌్‌ 5వద్ద చూపిన రౌండు "హెడ్‌ న్తేక్‌ , 6వద్ద గల ఫన్న్టల్‌ 7వద్ధ గల రాండ్‌ 
హాడ్‌, 68ి క్రీజింగ్‌. (Creasing), ‘9° హావట్‌ (Hatchet) “10 వోఫ్‌-మూన్‌ 
(Halfmoon), “HU” ఆసహావింగ్‌ సేక్స అను రకములు ఎక్కువ వాడుకలో యున్నవి. 

యు రకాల పరికరములేగాక ముందు అధ్యాయములలో వివరించబడిన మార్కి_౦గు 
మరియు మెజరింగు టూళ్లు వైస్‌ల్కు రంపములు ఇిజెళ్లు మొదలగునవి షీట్‌ మెటలు 
కనియందు వాడుదురు 
86.4 పీట్‌మెటల్‌ వర్కులోగల పనులు (Operations) 

1, బెండింగు 2, పహొలోయింగు కై ఇయిజ్‌ంగు 4, ఫ్లాంజింగు ర్‌ ఖా కునింగు 
6 ప్లేనిషింగ్‌ 7, వైరింగు రీ. గూవింగు మొదలగు పనులు ముఖ్యంగా చిన్నతరహా 
పీట్‌ మెటలు వస్తువుల తయారీలో జరుపబడును, ఈ ఆపరేహనులన్మియు తగిన మోపు 
లను షీటుకు అమర్చి మెైజెప్పబడిన హిండ్‌ టూళ్లు మరియు బెంచ్‌ టూళ్ల సహాయము 
తో తెటకగా సిర్వహింపవచ్చుును, | 
86.5 పీట్‌ నమూనాల యొక్క. డెవలప్‌ మెంటు చేయు విధానము 

(ఎ) నిర్దచనము;- పీటుచే చుట్టబడి లేక వంచబడి తేయానై న వస్తువు యొక్కు_ ఉపరి 

కేల భాగమును విడదీసి మట్టము-గా ేలవై పరచినచో కనబడు ఆకారమును లే-అవుట్‌” 
(lay-out) అందురు, జామె[టీ (Geometry) సూ(ఠతములపె ఏ వ స్తువు యొక్క 
ఏలే-అవుట్‌) వైననూ సులభముగా షీటుషై గీయవచ్చును లే-అవుట్‌ గీయకల్లినచో 
చస్తువు ఆకారమును చివెలప్‌ చసినక్లు అగును, పీటు ఆకారములో 'సమతేలముగాగల 
డస్తువుయొక్కు_ ఇటరాపమును “డెవెలప్‌ మెంటు అందురు ఇట్టి పటమును అంచుల 






నల్‌ ఒ్ట 


గ 





Fe toe 
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పెంబడి వంచినచో జస్తువు స్వరూపము. ఏర్పడును. ఇదియే పేట్‌ మెటలు వర్క_లోని 
ముఖ్య విశేషము. వస్తువు రూపునుబట్టి ఒకొ_క్క_ నమానా గీయవలనీయున్న క. 
ఉదాహరణకు సీలెంశర్‌ కోన్‌ మరియు ఒక మూతలేని తొ హైలయొక్క_ జెదలెప్‌ మెంటు 
గీయబడు విధము ఈడినువ వివరింపబడిన, గౌ 
(ఓ) ఒక గెట్రముయుక్చు_ డెవెలప్‌ మెంటును గయు విధము ;- 3న్‌వ చకుములో 
పముటును కావలసీనంత వ్యాసముగల నొట్టముగా వంచుటకు ఏవిధముగా పటము. గీయబడీ 
ల_అవ్ర కొ చేయబడినది చూపబడినడది. (ఎ)వడ్ల 


చరా క జనల, 3 
ల్రై_క్తిము కాటం. ఓ 





లకు సమానమైనన్ని భాగములు డవై డరు సహా ప.నం.2వెత్‌ గొకిముయుక్క_హేటు 
యముతో ఆశేఖమైకి (ట్రాన్సోఫరు చేసినచో గొట్టము చుటుకొలతకు నమానమెన కొలత 
అఫెంచున్ను ఆ పమ్మట గ్‌ ము ఎత్తుకు సమముగా వేరొక తె నుగ్‌సి పటమును ప్లూ రి 
వయునలయును, 3 లేక 5 మిమోలు అంచు కట్టుబడికి లేక అకుకుటకు వదలెదదు 
(స) ఒక శంఖువుయొక్క జెవెలెప్‌ మెంటు గీయువిధము;- తెరవ పటము *ీఎ) వద్ద 
చూపినట్లుగా ముందుగా శంఖువు దృక్యమును కొలతలకో 
గేయవలెను, తరువాతే A B కొలత (వాలు ఎకు) వ్యాసా 
కముతో గీ కేందముగా ఒక పెద్ద వృ _్తేవేఖను నిర్మింప | 
డా అ అ 
వలెను. తీకె ని కలుపవలెను, కంఖువు భూమిమై అర్థ బృ తే 
మును నిర్మించి దానిని 6 లేక అంతకు ఎక్కువ "సమాన భాగ 
ములుగ విభజ్‌ంపవలెను. ఆఫెగములకు శెట్రింపు ఫెగము 
అవు డికై డరుతో “బి వద్ద గీ యబడిన వృత కఖము ఒక్కా 











కటి ఇట్‌ చెసుకొని పటమును గీయవ లెను. జాయింటునకు చ నం 236 
వనినంక కరిమితినికూప పేటునె గీఏయవ లెను. ప ంఖ్లైప్పు పటు నమూనా 


1 


(డద) దీర్గ చతుర స్రాకారవు మూతలేని తొ స్పైయొక 
నశమూనాగియు విధముః- ఈ చస్తువుయొక్క_ తే_అవ్రట్‌ 
౭37వ పటములో చూపిన విధముగా పొడవు వెడలు 
యు ఎత్తు కొలతలకు మార్కు. జేసుకొన్ని చుబ్బూ అంచు 
కబ్టుబడికి తేగినంతే పేటు మార్జిన్‌ నుకూడ వదలి లే-అవుటు 
పబుమును తేలిక-గా గియవచ్చును, 
ఏ6.6 పీటుమెటలు అంచులు మడుచు విధములు 

పీ టుతో తయారను వస్తువేదై నను అంచులు సన్నగా న 
నుడచబడి యుండును దీనివలన ఆ వస్తువుకు బలము మరియు నాడుటకు సురక్షీతమెన 
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వెళ్తే (6656) కళ్లీనమవై యాండును. కటు మెటలం 
L247: అంశం Fe రకాలుగా. మూచబడు చుండును. 
1, సింగల్‌ హామ్‌ (5310816 hem) (ప,నం, 235. 
_ బే) 2 డబుల్‌ హామ్‌ (హృనం,2తిరి-బి) మరియు క్రై 











జ సక ౨39 ఫోబాడ్‌ క ఈ ర ఎడ్‌ (Wired ed ee) (ప, నం ౨. 2న వై 
హ్‌ = (ద్ర ere 
సవా న్నా నే 4 కా 3l = = ను జే స్తే 
ప అం దక్షత వాన్టసమునకు లా = జడలు వ నుపైరు చుక్తిరా 


సము గా మడుచుట నై తు బెడ్‌ అందురు. 
56.7 కమ్‌ జాయింట్లు (Sean joints} 


జః 


నమ అనగా కందు ప్‌టు అంచులు మకవదబటిన భాగము, హీటును మడచి 
చేయబడిన జూయింక్లాశు జ్‌ జాయింట్లుందురు. ప్‌టీ-న ఫోలెడ్‌ (Folded) జా 
ముంచ్చానికహాడ పిల్‌ చెడరు. వికలో ఈక్షి” ంద జెహ్పుబడొనవి తేరచూగా చవాడౌదరు. 


1, ల్యాప్‌ సక్‌ (Lap seam):- పీట్యుక్క_ ఒకదాని చివర అంచుపె రెంశవ 
వేము అంచు చర్చి సోలరింగుజేని గాని కేక రివెటింగుకేసీగాని అతుకబడిన జూయింటును 
లాక్‌ నె జాయింటు అం క్క నం 239-1) సుటుమమొక్క_ ల్యాప్‌ పరిమితి 
(allowance) దళ సరినిబటై ఆధారవడియుం డును. 

2. ాల్స్‌ సేమ్‌ z= (Grooved 36203) :- రండు షీట్ల అంచులు వంపుగా మడచి అవి 
ఒక దాని వంపులో మరియొకథి కొక్కె_మువలా తేగుల్ళూ_ను విభము గా ఈజూయింటు 
చెయబడునా, (వృనం.239-2). ఈనసీక్‌ వెడల్పు షీట్‌ మందమునకు 3 లేక 4 ఇట్లు 
ముంచి యుంపరాద్యు 

క నీంసిల్‌ సీక్‌ (Single 56200) :- ఇది నిలువైన పీటు పాకల అడుగు భాం. 
మును అతుకుటకు ఊపయోగించును, 239వ వదటము 
ca తా 0 (3) వద్ద చుూాపిన అం గుం(=ని అడుగు మటుకు. సీమ్‌ 

జెడల్పుకు సమానమైన అంచును వంపుగా తయారు 
త స ఆదే వధముగా గుండి పాతి) అడును 
అంచు చుట్టూ వంవైన అంచు ఏర్పరచి అవి ఒక 

పృ నం, 239 దానిలో ఒకటి అతుకబడుటవే  ఈనీక్‌ జాయింటు 
ఫోల్లింగు జాయింట్లు తయారగసను. 

శే వబుల్‌ నీమ్‌ '- ఇడియునూ సింగిల్‌ సీమ్‌ జూయింటువవెనే తయారు చేయ 
బడును సీంగిల్‌ సిమ్‌లో కలసీన షీట్‌ అంచులు తిరిగి బాడీ తలమునకు జేర్చి వంచబడి 
నచో చానిని డబుల్‌ నీమ్‌ జాయింటు అందురు. (హృనం.239-4), 

ర్‌ డన్‌ మెయిల్‌ నీమ్‌ (Dove tail seam):- ఒక మట్టమైన 'శ్షేటును ఒక గొట్టయు 
అడుగున జాయింటు చెయుటలో ఈవీ నసీవ్‌ం జాయింటు ఉపయోగింతురు. ౨ష్టరి.5ద jen 
ములో వలె ముందుగా గ క్రము యొక్క_ లే-అవుట్‌ లో 6-20 మిమో,ల వెడల్పు అందు 
చుట్టును 6-26 మమల లోపు డబ్‌ బుయిల్‌ షేపు స్లిట్స్‌ (slit5)గా కత్తిరించి వాటిని 
ఆశ్షేటుకు పటములో చూపినట్లు సోల్లరిం గ్‌ జేయుదురు. 


PA 
శు 








క-కేణిల్‌కీకి 5డల్‌ వెలులీకు బన్‌ వాట్‌షీవ్‌ 
| ల్‌ న! 
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వమాతల జా 
జున్ను ; 
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ఇంక్‌ వకు (Flanged seam):- దేనిని నొఖ్లపు ఆకా? 

కక ంకులో వాడుదురు, ఈజాయింటు 2శెరెవ పటము (6) క చూపనకట్టుుం 
కేయుటుచ అడుసు మూత షా! తను గర క కాకా కకక ౩ దను 

sens అతుకు 4 పద్దతులు (Methods of ) joining ) 

జెప్పిన కక జాయింకేగాక్కో అాష్టివ్‌ జాయి౨ట్లు మై యు బుక్‌ జాయింట్లు గా 

క్‌ సోల్లకింస చెయబడి అతుక బడుచున్నది. మరియు కివెట్లు ఉపమయోనసించపడ్‌ అతుక 


ఎకుచున్నద్షి, దక వరి మెటులు అయిన్‌ య్‌ అంగు చయబుడ్‌ అతంకబడును, ఈష 
ఒస్నెయు ముందు అహ్యాయములలో నె వివరిఐ 
చెడ, 9 నంగ హా ప్రశ్నలు _ జవాబులు (Short questions and answers) 
1. - Differentiate between a bem and a seam? 
*_ హాము అనగా సన్న్శా మడిచిన పీట్‌ అంచు. ఇడి అంచు బలముగా యుండు 
కు చెయుదురు. సిక్‌ అనగా చెండు కట్లు మడచమడెి అతుకబడీన డౌూము ఇది 
డబ ఫాజెనింగ్‌ కొరకు వాడుదురు, 


2. Fill up the blanks in the following: 


FE 


KH 


oN గ్‌ 
కి 


ల 


pi 
(7 


మ లా 
కుదువ కు 


(a) The Iron sheet coated by -.. -.. is known as G.l. sheet. 

(b) ౨౨౨ ... ౨౨ toolis used for flattening the metal around a 
punched hole in a sheet. 

(Cy wh a ఈ is used for punching a hole ina sheat of more 
than 12 mm. dia; 

(d) The tool namely --: --. -- is required for off setting sheet 


metal, of an out side grooved seam. 

=+- (a) Zinc (b) Mallet (c) Hollow punch (64) Hand groover. 

3, What is the difference between a pliers and nippers? 

జ్య శ్లోయిర్‌ నిర్మాణములో గల “జూలు మెకగము (గివ్‌ నకు దిగువున 
మెటల్సును కోయుకుకు కకింగు ఎజ్లలు గలవు. నిష్పర్ఫ్ఫులో కటింగు బెడ్‌ లు *జాలపసపె 
డాగమున యుండును, - 

4. Whatis the difference between a Snips and a Shears ? 

గ స్పీివ్స్‌ చె చక న్‌ చ పలుచని పీకు క చతరించుటుకు కిలం-గా చిన్నదిగా నిర్మె పదని 
కయరు దక్‌ సరిణాయుండు మటు క క్తిరించుటుకు విలు-గా ఒక లెగ్‌ ను వె కప్‌లో ప తక 
ఐడి ఒక జాగ్‌ చేతితో నడపజేలాా పెద్ద సైజులో నిర్మించబడి యుండును 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 36). 
1. Namea few types of sheets and mention how they are specified? 


2. Explain the various seam joints used in sheet metal work 
with sketches? 

3. Whatis the purpose of astake? Name and sketch any four 
types of stakes mostly used in sheet metal work ? 


4. Drawthe development of a cone of Base dia 10 cm. and 
height of 20 cm. and write the construction? 

వ్‌ Explain the terms ‘lay-out’ and ‘development’ used in sheet 
metal work? 





37. బ్లాక్‌ స్మిథీవర్శ్‌ 

( BLACK SMITHY WORK ) 

౨7.1 పరిచయము {Introduction) 

-కొస్కిథీ) అగడిమాట. పురాకెనముగా వావబడుచూ వచ్చుచున్నది. 

. లో దినిెసే కవ రంగ్‌ ” (Forging) అనుచున్నాారు ఈ ఇండు పడ 

ములు పసన. ఈ చక్టములు గలవి. చిన్న చిన్న మెబులు పార్టులను కొలిమిలో కాల్చి 

వంహడీియుకు అకుకుట హుందవలను పనులు, "కూూమ్రర్‌ _ నల ట్యాంక్‌ వంటిచేతి వని 

ముట్లు కా నిర్వహింహుడుట క మ్యారము (Black-smithy) అందురు, (పత్యేక 
, కొలిమి పవర్‌ హెమరింగ్‌ మెస్‌ నులువంకి పరికరములతో చిన్నపార్టులు మరియు 

'పెదనై జా. మెషిను ఛాగములనుకూడ కాల్చి రూపు చేల్చుట కొరకు జేయుప 

ఇ రింగ్‌” (Forging ) అందురు నార్డె ంగులో మెషిన్‌ ఇ ఉాకన్న్ట త్వరగా 'మెటలుకు 

హ్‌. పులు దద కాబ్ట్టి ఇది నేడు ఒక ముక్య తయారీ అంగముగా పరిశ మలో 

న్లీరపడ్‌ పాపియినసి, నిత్యము క్‌ క్ష్‌ష యన్‌ లు సోపుపనిలోే వాడు చిజెలు, -క్రూమర్‌ స 

(సూ. టై డె 9వర్‌ వంటి కరికరము లన్నిరూ ఫై ఫోర్జి ంను పూపులో ముందుగా తయారగు 

యన్న నే, కాబడ్ల (పతిముటలు పనివారు ఈపనినిగూర్చి "తెలుసుకొనుటకు వీలుగా ఈ 

అధ్యాయములో ? చర్చిం-చబడినది. 

97.2 కమ్మరపు పనిలోవాడు థ్‌ ర్దులు (కొాలుములు) 


(ఎ) ఫర్డ్‌ (కొలిమి) - నిరా ణము (Forge and its construction): - 
నిర్భాణమునుబటీ ఫోర్ట్‌ లు రెండురకాలు గలవ్యు అవి 1 రిటెన్‌ హో ర్‌ ఖఫోధ్ట్డ (open 
hearth forge) 2. “కో జు హార్స్‌ ఫో (closed hearth forge). ఈఖోర్దులు 
ముఖ్యముగా మెటలును "ఎరగా కాల్పుటకొరకు ఆ పరాగ పడును 
క ఓపెన్‌ హోర్లు ఫోర్లు; హారు అనగా ఇంధనము మండు వెయ్యి, ఈ మైపు కొఠి 
మిని ఇటుక కట్టుబడితో నిర్మిం చవచ్చును, లేక ఒకచోటినుంటి మరియొక చోటుకు 
మామ్చుకొనుటకు pe ము_త్తం క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ తో తొకవలె తయారు చేయబడును, 
క్యాన్స్‌ కన్‌తో తయారు చేయబడిన నిర్మాణము గలవి 
ఎక్కువగా వాడుచుందురు, ౨౫40వ పటములో ఈరకపు 
కొలిమియొక్స_ ముఖ్య గములు చూసబడనవి, అని 
A= పొగ గొట్టముయొక్క_ అడుగునగల పొగలు జేరు 


మూకవంటి భాగము (డేంం౦ంరు. Bి-బయిర్‌ (Tyero-దిని 
చరా గాలి ఒత్తిడిగా వచ్చి పాయ్యిని చేరును, C- 
కౌలు మం ఉడ్‌ హా ర్తు- ఇవి ఒకటిగాని లేక రెండుగాని 
క్రొలెమి అవస సరమునుబటి నిర్మిం చబడును, D. బ్యాయర్‌ 
(గాలి యం(త్రము) నుండి వ చెడి గాలిని సరఫరా "చేయు: 
స కంల కం[టోలు వాలుపు, E-బేయర్‌ నుండి గాలి కస్ట్‌-బిరన్‌ ఫోర్స్‌ 
సరఫరా చేయు చెప్‌. F_ దటుయరులు కొలిమి వేడికి కరిగిపోకుండ (పవహించు వశ తో 








శృ శా —_ 


బఎడిొముంశును దినిలోకూడ 3 


సమం 
శు రకము కొళలిమిలోని పెములన్ని యుండును కాని 
మాయి (హార్స్‌) మ వా పము గౌక్టావేపులా మాయబడస యుండును మెటులు ౌటువంకక 


అమరిక చ్వారా కొలిమిలోేనికి దప వెలుపలికి తసి భోరు bases 
నోనలో త్వకగా లోహము వే క చరికంమలో ఉదయోగపడున్ను 
(బి కొలిమినిమండించు విధానము 3 సాధారణముగా ఫోప్హులో మండేక్‌ 
ఇంధనములో కోక్‌ లేక ఏం[థపసెట్‌ జొస్తరకాలు వాడెదరు ముఖ్యముగా ఈజొన్తులో 
ంభకము పాలు తక్కువగా యుండెకి= “యుండవలెను, గండకము జేడోక్కి_న ఉక్కు 
లోపహాములాో కలిసి వచో ఉఊక్కు_ పెళుసుడామును. ఇంధనమును వేస కొలిమి మండీంచు 
కుకు ఈకి%ంది విరము గా చేయవలెను. 


x 


1, గాలి గొట్లమునకు గల కం(ట్రోలు వాల్వును తనిఖిచేసి పా వట్టల జల 
కాల వనాల మానా చా ks క 3 = వే జ 
గాని ఒక చెకూంప్‌ దుచను ణి యన్న క కై బు ఇక కు ఆపకాన కొయ్య రదు 


కంటివి మరియు చిన్న ఎన్న బొౌన్తు లు కెద ముచేసుకోే వఆెన్యు తె. పౌర ద్వా వాడ చే 
పనిముట్లు (1) క్‌ (Rake) (2) ఇ మషవల్‌ (showel) (3) వేక్‌ (Poker) మొడ 
అంవనవి దగా యుంచుకోవలెను, శఉ గాలిరాకుంశ ఆపి ముదు సన్నట్‌ కొయ్య చి(తీ 
పొట్టువంట్‌ దానిని వాయ్యిలో వేని వెలిగించవలెను అది అంటుకొన్న పిదప చిన్న కొయ్య 
ముక్కలు, ఆ తరువాత బొగులు వేసి "బాగుగ అంటుకొనీన పిదప గాలి వాల్వువును వది 
కేన కొహ్‌మిలో మంటలు బోగుగవచ్చును. 
87.3 ఫొర్టింగ్‌ ఓ్రాళు ఎ (Forging Tools) 
ఉపయోగము బీ ఇవి ఆరు కరగకులు గా విభజింపబడెనవ్ని అవి(1) సపో 
గ్‌ టూల్స్‌ (supporting tools)- అనగా ఆధారముగా యంంజేవి, (11) గ్రయి 
ంగు టూల్స్‌ (striking tools)}-అనగా  మోదుట కుపకరించెడివి (111) హోల్లింగు 
టూల్‌ (Holding to0ls)-అనగా వయ్మ_ను పట్టుకొ నెడివి (iv) కాల జానే అండ్‌ 
er టూల్‌ | (Finishing and స tools) - అనగా వర్ము_పీనుకు మాప 
వమురియు నునుపు 'దెల్బుట కుపకరించెడి పరికరములు. (ఇ) కఉింగ్‌ టూజ్బొ - వక్మ_్ను 
కోయుట కుపకరించెడివి, (౪1) మెజరింగ్‌ టూల్స్‌ (measuring 1ం0139)- చర్మ 
కు మైజాలు కాలిచడ సాధనములు 

(1) నప్పోర్హింగు పరికరములు (Supporting tools): 

(ఎ) ఏనల్‌ (Anvil): వర్కు_పీసులను కాలి వాటిపై సు తతో మాడ వివిధ 
కాల ఫోక్తిగ్‌ పనులు చెయువపుడు pan ఆధారముగా యుండు సాౌధనములలో 
ఏనివల్‌ ముఖ మైనది పినిచాడె మః సీఎంతో తయారు చేయబడి ఆ పరిభాగమునగల 
గ్‌ సు ఒక విడి క్యాస్త స్టేలు ఫేటుతో వేయబడి వెల్లి :గ్‌ ద్వారా అతుకబడె 


b Uy {10 
శ 


కళ్ళి 
(ts 


ట్‌. 


Ti 


308 
యుండును. 50౧-౩0౮ కీ 
పకారము ఎరువనుబక్టి స్పెన్‌యై చయబడంను, వర్కు పాప్తుల 
కా కొట్టినపుడు. 'స్పష్ట 

స డిది మంచిరక మనింయయం 
నని నిచ్చాడ్‌ది లోపభూయిప్మ మైనదని x 
అలయును. సాధారణముగా ఇది సుమారూ 
60 సం||ల ఎత్తులో అమశ్చదరు ఈ 
కుకు జేసప్రుటుకు అడుగున అవసరమైనచో కొయ్యి 
జెట్టి ఓిగెంతుర్కు 241వ పటములో 
.241  వన్టిల్‌ ఏనిషిలురమొక్క_ వివిధ? "ములు చూపబడినవి. 
అవి]. హారన్‌ (Horn):- దీనిని కొందరు క్‌ (beak) అందురు. ఇది మెటలును 
చంపు చేల్చునపుడు కోయునపుడు =ధారముగ ఉపయోగపడును ఈఫొగము హాన్ల 
మింగ్‌ చెయబనదు, 
2 ఫేస్‌ (20౭):- పన్నిలు ఊవరిభాగము దీనిపై వయ్క_ను పెక్ట్‌ సు కైతో మాదు 
నపుడు ఆధారముగాయుండును 3. ఏన్విలుయొక్క_ పాదములు, 4 ఇది షెల్‌. లేక 
కాజీ (Heel or body) అనబడును. క్క దీనిని ఏన్విలు చేస్‌ అందురు. కొందరు 
శెయిలు అందురు ఇది పొడవై న బన్చవంటి లోహములను వంచి మూలలు చేల్చుట 
కపకరించును. 6. హార్‌ డై (Hardie) అనెడి పలకల బెజ్జము. ఇది టూల్చునుదూర్చిి 
వట్టుకొనుటక పనికివచ్చును, ఇదిగాక సెస్‌ మైగల గుండ్రని బెజ్జములను (పిచెలు పోల్చు, 
(Pritchel hole) అందురు. పంచ్‌ చేయునపుడు వయ్క_ సెట్రింగు కుపకరించును, 

(వ) న్వేజ్‌ బ్రాక్‌ (Swage block)}:— ఇది 0,25 మోటరు మందమువరకుయుండి 





2౨42వ పటములో చూపినట్లు దిర్భ్హచతుర(స్రాకారము గా 
గాని లేక చతుర సా కారముగాగాని ముండి అనేకమైన 
శాలి త నో =, జ్‌ 

ఇగ జాలుగ ల కెక్లాంగ్యులర్‌ , స్కార్‌ వుదియు సర్గ సీ 
లమ ేపు జెజ్జములతో బరువైన లోహమైన క్యాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ లో పోతబోయబడి తయారు చేయబడు చున్నది, 





పృ నం, 242 స్వేశచ్లాక్‌ దీని అంచునచుట్లూ V-ఆకారప్కు మరియు అక 
జం\(దాకారముగా యుండు గా9వులు గలను. లోహపు ఊచలు బద్దలు కాల్సివంచు 
నపుడు "హెడ్‌ షేపులు ఫోక్టింగ్‌ చేయునపుడు పంచింగ్‌ చెయునపుడు ఈబెజ్జములు, 
(గూవులు ఆధారముగ యుండును, దీనిశై హాడ్డరులు, హార్‌ డై, ఫోర్టుకోన్‌ వంటివి 
అమర్చి ఫోర్తింగుపని నిర్వహించుటకు అనుకూలముగా యుండును, దీనిని ఎత్తయిన 
స్టాండు బల్లపరపుగాగాని లేక దాని అంచుపెగా గాని యుంచి ఉపయోగెంచబడున్ను 


(11) స )యికింగ్‌ కాళ్ళు (Striking tools):- ఫోర్మింగ్‌, పనిలో మె 
లును షేపు జేయుటకు వాడు వివిధరకాల హామర్శను సయికీంగ్‌” తాళ్లు అందురు 


ఇవి మామోలు హహేమర్షవలెసేయుండును. గాని బరువు 
ఎక్కువగా యుండును 243వ పటములో (A) వ 
చూపఎడినవాటివి సైడ్‌  ామక్షు(5166ే86 hammers) 
అందురు వీటి బరువ ల నుండి 10 కి గా, ౨రువుండును, 


ఇవి మిక్కి శ్‌ జరువన్రుణగా యుండును “గావున జాక్‌ స్కీత్‌ 
న రం హూ 


యొక్క అస్సిస్రెంటు కేన కండు చేకులతో దీనిని ఎ స 

ఇట్‌ శ్‌ జక శ లా క త్‌ a wae. 

= యస వందునప్తుడ [ క్‌ సృ చర్మ ను చాకు 

దల్యును (B) వద్ద చూసినవి హాండ్‌ మూపు “వలం ఆం 
వలనో 


సమ్మ విజటిలో బాల్‌ పీస్‌ హేమరు మరియు కాస్‌ 
షన్‌ హామరు “కములు వోర్లువయు_లో ఉప 

, వికిబరువు 0.5 — 2 కి. en బాలో 

(111) వడోలింగ్‌ = పరికరములు (Holding tools): - కాల్నిన మెకులును 
పట్టుకొనుటు కుపకకంచు వక్ణకార (Tongs) ను పోక్ష్రంపస టూల్స్‌ అందురు, ఇవి 
ఇజులలో వ సర్‌. (mouth) రూక నుబుకి= Es టబ్‌ దనుంన్పది, నాూాణారంముగా 
ఇవి టప్‌ మొలు శీలుతో చేయబడును, పటి జొవవు సుమారు 45౧-650 మి.మో.ల 


అమె 


యుండును. కొని న్ని ముఖ్యవైన టాంగప్పు ఇమ చాకు ఈాపర్మౌోాగములు ఈదినవ 

దౌ నబడ్‌నవి, 

కై ఫాట్‌ నోస్‌ టాంాపస్స (Flat nose tongs):—-ఇ= సై 
కొనలు “కుషరోగించును. ప.నం.244-_A మరియు Bo వ 
చూపన కకారములలో లఫించును 

వై కాక్‌ నోస్‌ టాంగ్పు (Round nose tongs):— 
నం(కని హౌచలువంకి కెండు పెహ్తుమెటులును పట్లు కనుక 
వముకురోాగదడును వికికిలో హాలోబి కొ (Hallow bit), 
కెండువాత్‌ (Round mouth),(హ,న,244-C) మరియు 
చర్‌ వకాచత్‌ లు జనం 244.D) గలదిణగా యుండామ్మ 
పె కిక్‌ అప్‌ భాం (Pick up tongs):— ఇవి 





tA 


| 





కౌండు సేపు మొెటలు బాక్‌ లను వరియు అనేకమైన నియమిత క. నం. 244 

ఆకారము వేని వర్కు_పస్‌ లను కొలిమినుండి వేరుచేయునబను shan రకములు 

పట్టుకొ నుకుకు మా[ళతమె ఊఉపరౌోాగించును ఫార్థి ంగసలో హాట్‌ మెటులును క పచక్‌ నుటుకు 
ద్‌నినే ఏన్విల్‌ టాంస్ఫు శేక = యర టాంన్ను అనికూడ పిలి శవతు. 

. స్టార్‌ క్లిప్‌ టాంగప్పు:--ఇవి సే్వరచారుల ఫోర్తింగులో చ ' పట్టుకొనుట కుపకరించును, 
వ యాంగిల్‌. టారుప్పు:--ఇవి యాంగిల్‌ ఐరన్‌ ముక కలు పట్టుకొనుట కుపకరిం చును, 
6. లింక్‌ టాంగస్పః-- ఇవి స్‌ లింకలవంటి అ వట్టుకొనుట కుపక రిం దును, 
7, రివెట్‌ టాంగ్భు- ఇవి రివెట్టను పట్టుకొని రివెకింగు జేయును డుపకరించును, 


యా (Finishing and shaping 
బరు క జ పేప్రులు తేయారగును. 

వరి దకలో ఉపయోగించు 
| Senne అందురు కొన్ని 
ఈదిససవ రో _నబడినవి. 


. హాజరు (Platters)-— సమమక్రముగా మెటలును ఫోర్ట్‌. 2ెయుట కపకరించునా. 
(= ₹5.245-౮). న్‌ 

2 ఇట్‌ హామన్తు(వ61 Hammers):-qఐ కాామర్చువలెనేయుండి జాడీ నే స్కు_పరు 
(కాస్‌ సెక్ష ములో యుండుకునే ఫేస్‌ చాక చడరముగాయుండి నలుపలకల మూలలు 
డోబ్నుబకు తోడ్నడును 


ఠీ 


యలు (Fullers):- మెటలును (గావ లుగా జెల్సి సాగ గెట్లుటకు ఇవి జత 
చును ఆజకలో ఒకటి టాప్‌ ఘలరు మరియుకకి బాటమ్‌ ఫుల్లరు (ప నం. 


" 
(0 
fig 1% 
ze 


శ Te =) 

245-J,K) అందురు. ఫోర్తింంలో అడుగుదానిని న్వేజ్‌ జెక్‌ లో బిగించి పెచానిని 
ఇ ఈ హా 

ర 





ండ్‌లుతో వట్టుకొందురు. 

శ హ్పాంర్తు \ {Spreaders).— ఇవి మెటలును kis 
కానిపింపదెయయుటు కువకరించును, 

శృ న్వేజెస్‌ (ఏళ౩2ge5):- ఇవికూడ జతలుగా | క్‌ 
అఫెంచును పికిలోే వర్కు_పీ బసు ఐన ఊఆపయోనసించెడు 


య్‌ టాప్‌ గేజ్‌ అడుగసన ఆధారముగా ఉపయో 
వెడి చానిని బాటమ్‌ స్వేజి అనబడును, ఇవి కాల్చిన జ 
'మెటలును కెండుు సె_షర్యు హాక్యాగనల్‌ వండ వివిధ pas చారులు గా 
అర్పులుకు "తోడ్పడును. పృ నం. 245-F వద్ద ఉాప్‌ రెండ నజ చూహుడినదడి. ఇడి 
వైరు హేండిలుతో పట్టుకొనబడునుు ఇండవడికాడ. ఇజే ఊపులోయుండి చేంజ్‌ 
నరా శెషించుకుకు విలు -గా నారు హె పూంక్‌, కర్షియుండున్ను 
6 5వట్‌ పరు 3-- వీటినే స్నాప్‌ హెన్షమ ారీ అందురు. ఇవి 3కెటింగ3 
చవిలో సా ల (రెవెకింను పౌకములాో విచరంపబడి వి). 
(౪) కటింగ్‌ టూల్స్‌ (Cutting t0015):- ఇవి హాట్‌ మెటలును గాన్ని చల్లటి 
మెటల్‌ నూని కట్‌ చేయుంట కుషయోసనెంచున్ను ఇవి అనేకపే క్లతో మలు వబడుచున్న వి. అవి 
1 shal ఇ CChisels):- విజిని హాట్‌ సెట్‌ మరియు 'ఇగేల్తు నెట్టా అనికూడ పిలు 
మృ వృనం.2క5్‌-4& వద్ద హాట్‌ ఇట్‌ ఆకారము చూపబడినద్హి ఇడి హాట్‌ మెటలును 
చేయుటలో ఉపయోగపడును. ప.నంల215-5 వడ క్రోల్లు సెట్‌ ఆకారము చూజ 
దె వుడ్‌ హాండిలు వేయబడి మెటలును చల్లజ్‌ దశలోనే కోయుటకు తోడ్పడును 
. హార్‌ డె (Hardie):- ఇది నెవరు పాంక్‌ గట్టిన చిజెలు(ప. నం. 245-D), దః 
ఏనిషలురుక్క_ హోరుడైహోత్‌లో దూర్చబడి కల్లు మెటులుకట్‌ంగులోోి ఉపయోగించున్ను 
య, గాజెన్‌ (౮౦౪563) :-- (వనం, 245-6) ఇవికాడ సజెస్‌ వలె జకలుగా లభిం 
చుక కర్వువలె మెటలును కట్‌ జేయుటలో వాడబడును, 


శి 
"ల 
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oi 
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శ పంచెస్‌ Punches): (పనం.24క-౫) ఇవి హాట్‌ మెబల్బులో లేక కొల్లు 
"మెటులుుులోే గుం వని జక నలవలకల = జెజ్హములను కొట్లుకులో జబాసబనును. 
వ్‌, డక్ట్‌ ౬ అం (Drifts)2- (హృనం 245-5) ఇవి శ కచయగాయుండి సండ్‌ చెయబడ్‌న 
చొళ్జములం be PP గుండము? నవకించుకులో తోడ్పడును. 
(V1) మెజరింగ్‌ టూల్చొ (Measuring 00019) సా 
శాక్‌ నస్‌ కనిలోేో మామూలు కొలప5కరములైన న్కలా, క్యాలీపర్సు పుర్‌ 


ay 
పవె పప, చాక్‌ విత + సేం స స్టరు చంటివి కొలదైకరములుణా ఆహ్హా గిం చబజడనును. 
డు వీ రణ గది క 
వి7.4 పోకతెంగు పనులు (Forging operations) 
డి 
(1) అప్‌ సెటింగ్‌ తేక జంపింగ్‌ (Up-setting or juamping}— ఒక వెడి 





ఇంగేం:లం పొడవును పెంచి (కా నక్ష న్‌ తగ్గించె వోర్తిం అవ్‌ సెట్టింగు ఆపషున్‌ 
పనిని *(-ణాయింగ్‌ అవుట్‌ నో అనబడును. 247వ పటము *యి వద్ద చూపి 
ముందుగా కక్‌ గా వ్యాపింప చేయబడిన పిమ్మట సెట్టుెహామస్లు లేక 
మంగు టూల్ఫుతో చదునుగా జేయబడు PN (ాయింగు అవ్తజు కోప 
సహను అందురు 

(121) చిజెలింగు (Chiseling)- మెటలు వక్కుప్‌సులను 

చెట్టు అనబడు చిజెళ్ళు ఆపరయోాగింపు ఈ కోయబణు చున్న మి (హన 

247_B) ఎక్కువ. (కాస్‌ క్షన్‌ కష్టీనచో హరుడా (Har. 
616) ని ఏన్విలుకు విషెంచ్చి వధును పరావుజేసే చిజెలుతో' నరమకవలెన్ను 

(1) పంచింగు మరియు పియర్సింగు ఆపారేనన్‌లు 
(Punching and piercing operations):—-మెటల్‌ పీస్‌లను ఎ(కగా fe 

క్వి? చజజ్జములను ఏర్పర చూ పనులు వర్కు పె UE ఖపం కథమ హననం 


క్‌ 


నక్త లో జెజ్జము వేయుముఘు, వర్గు “పె బెకాము చేయబడు ఫైౌనమయు ఫోరింగ్‌ పనుల 


కాల్సి గాని లేక మామాలుగా యున్నవానిన్తి హోభట్‌సెట్టు లేక కోొల్డు 
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ఆపచేషనుల వరస: = (ఎ) జార్‌ యొక్క ఒక చివర కాల్స్‌ చాంసపెరిడిఏ 
(Chamfering) చేయవలెను (వి ఆండవ చివర ఎకిశాకాల్స్సి భాబుగాన్ము శేహరో 
గాను ఫోర్డ్‌ చేయవలెను పివవ సాకర్‌ ను ఉపయోగించి ఫీనిషింగు చేయవలెను (నీ) 
చివకలో ఎక్కువగా సాగిన మెటలును హిట్‌ జెట్‌తో నంకి పొడవును సవరించుకొన 
వతెము (5) 'కరువాత అకొస్పెంగుకేసీ ఎడ్జ్‌ ను పాకలలుగా తల్బవలెను, (ఇ) కట్‌ంగ 





ం క్ష తటాలున కొలిమిలో చేడిచెయ 
అ oie a అ ల్‌ 
వాదు, దనకు వచ్చు చర్ల పాడగససను. శ వేడిచేయునపుడు వయు_ను హెగలతో కప్పి 
బాం టీ నన క్‌ జా లా | మ్‌ 
యుంచిన ఆకైడు పాకలు రావు 5. వసును 1వకాకవంతమైన ఎమప్త్పకంస వచ్చే కకక 
కొలిమిలో యుంచరాద్దు ఆకంగుడద్ద మెజులు కరిగెబోవును, 
97 7 నంగ? కా ప్రశ గలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Fill up the blanks in the following 
(a) The Forging operation of height reduction and increasing 
cross section of metal is termed జక... wre come 
(b) + «« - is reduced and «*: -«~ “= is increased by swazging. 
(c) The cross section of metal is reduced in --« «-- «- operation. 


(d) The long and beavy hammer used in forging is termed as:++---- 
(6) The coal used in a forge should be free from ... ౨౨౨ -.. and 
ల we «« Impurities. 
oe అ అ and “= +. ~~. are the supporling tools maialy used 
in forging work. 
(2) . ee తం used for holding the work in forging. 


(h) 2 - «. and ... ౨౨౨ ౨ are the common form of finishing 
ae shaping tools. ల్ల 


=i (a) Up-setting (అప్‌ - సకింగ్‌ ), (0) Cross-section (మండమ్ఫుు 
length (b) Drawing out (d) Sledge hammer (6) Sulphur, phospho- 
rous (7ంకకమ్కు భానరయు), (f) Anvil, Swage blocks (g) Tongs 
(h) Fullers, Swages 

2. How are fullering tools designated in LS.I. system ? 

జ: ఇ, కరు (Name) 2, నామినల్‌ పెజు (Nominal size) 3, LS.L. ~c5% 
(i.e: 1.5.: 847) అను మూడు కొలకలలాే ఫుల్లు డె బటు చెయబునును ఊదా: 


“Bottom Fuller 6 LS.: 847? (6 అను అంక మి.మాలలో సాంక యొక్క_ నావు 
నల్‌ సెజును "తెలియ జేజరుుంను .) 
3. How are swages specified in LS.I. system ? 
జ:-జదాహకణకు “Top Swage 10 LS.:842” అని వన్దీవహరింపబడును అనా 
1. సెజ్‌ పేరు 2 గామిశర్‌ 3 నె జొ 3 LS.l. కోడ్‌ నంబరుతో విచరింపబడున్ను 


న్యా 
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4A. What is the material of which anvils are made? How the sizes 
of anvil are specified by 1.5.1. system ? 
ఫ్ర త్రో చేయబడి హోైెవింగు చేయబడిన కాఫస్ట్‌ 3 
కక 10 kg, LS.: 510 Anvil’ 
, బర (10 kes.) 2. LEI. కోడ్‌ నంబరు (510) అను కొలతి 
అతో = సప చెయపడుచున్నదని కాం దవయ 
వ Whatis the function of a Swage Block ? 


సీలు వర్కింగ్‌ 





జ్వ- మెజ్జములు పంచిం. చేయునపుడు వర్కు_పీసు అడుగన “కయ్‌? వలె సహాయ 
కడున్ను. శ్వేజ్‌ సెక్‌ లోగల చెజ్జములు వివిధరకాల 'ఫార్జింగు టూళ్లు బిగెంపునకు ఉపక 
వా ర. కాక్స్‌ నెష్టజ్‌ంగ్‌ , రివెజింగు, 'బెండంగుచంటి వారర్తింగు పనులకు సేజ్‌ బైక్‌ 
ఆసరయమోాగపడునూం 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 37) 

1. Differentiate between a cold and a hot chisel of a blacksmith? 
Hint 3- కోల్స్‌. చాజెల్‌ | హాట్‌ చిజెల్‌ 

1, మామూలు భూమ్‌ కంపేెచర్‌ వద్ద 1 మెటలును కాల్సిన పిదప వెడ్‌గా 





మటలును నరకుటక్కు విశగొట్లుటకు ఉపయో | యుండగా నరకుటక్కు వివదియుటకు వాడు 
గంతుర్మ కావున కోల్‌ సెట్‌ అనబడును | దురు కావున హాట్‌ ఇట్‌ అనబడును. 
గ 


౨ దీని కటింగు ఎడ్స్‌ హోడ్డెనింగు వేయ 2, దిని కట్‌ంగ్‌ ఎడ్స్‌!ి వీట్‌ (టీట్‌ 
బడ్స్‌ “అురిపరింగు జేయబడి కృథముగా | మెంటు అవసరము లేదు, 
వాడిగా యుండును, 

తె దిని కకం యాంగిలు సుమూప స డిని కటిం యాంగిల్‌ శై0ెలు 
60” లు యుందును. యుండును 

శ దినిని పట్టుకొనుటకు వీలుగా వైర్‌ త. దీనిని పట్టు కొనుటకు వుడెన్‌ 
హాండిల్‌ యుండును, “దాంండిల్‌ యుండును 


2. Describe briefly the construction and working of simple black- 
smith’s stationary forge? 

3. Draw a neat sketch of anvil and state the various parts of it ? 

4. Describe briefly how the following operations are performed 
by forging ? 

(a) Drawing out (b) Up-setting (c) fullering (ఈ) Swaging. 

5. Describe the yarious steps of forging a flat chisel ? 

6. What are various typss of holding tools used in forging? 
State their specific uses ? 

7. Whatare the various types of finishing tools used inforging? 
State their specific uses ? శ్‌ 


—p00— 
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39. లేక్‌ వర్‌) 
I 
( LATHE WORK ) 
35.1! పరిచయము (Introduction) 
చేడు (ప్రతి వర్కుుపాపులోనూ లేత్‌ అనెడి మెషిన్‌ యొక్క. వాడుక అవళ్వమై 
యున్నది ఏలయనగా ౮ ండుగాయుండ్పు పిన్‌ లు, హోక్స్‌ లు, బువ్‌లుు రింగ్‌ లు చల్లు 


హం పో గా జ్యా లెచి క్యు ళో క ట్‌ “ 
సంజ లం బాల్లాలూ నట్లు మొదలనస అనేక వయ్మ్లలు లేత తె కేలికగా కోయబడ్‌ 
తూ దిద్దబడుచున్నవి; లేతె చు టర్చింాస చెయకుంా తయారయ్యే మెషిను పాపులు 
కాలా అరుదుగా యుండును. ఫ్‌క్లుర్‌ కు జైల్‌ మరియు వైస్‌ ఎంతే ముఖ్యమో టర 
భు ర We ల్‌ో | 
(Turner) లేక కేక్‌ ఆపచేటర్‌ కు కేక్‌ అంత ముఖుస్టము. వర్కుపాక్తలో ఫిట్లమ్య 
D | శ జీ నో జ్‌ వం త్త 
రద మరియు అనేక ఇకరులు చనిచేయుచుంబురు. కాబజ్రి వారికి ఈపని యొక్క. 
అనుబంధ విజ్ఞానము కన్‌ యుండుట అవసడము ఈ అభా్య్యాయములో టక్సింగ్‌ (Turn- 
గల (వాధనిక విషయములు చర్చిం-చబడినవి. 
Rn. 
విర,2 చేత్‌ సిర్వచ నము - రకములు - భాగములు 
(ఎ) నిర వచనము (definition):— వర్కు_పీసును ఒక తికెడి చ్నికమువ=శకి 
దానిలో బిగించబడి వెనముగా తిరుసనహతు డానికి అకముగా భదుూెనిన 
క న్‌ చు ము య _ 
కకంగు టూలును (ప్రయోగించినచో వర్కు_పీసుమైగల మెటలు పలుఐని పొరలుగా 
సన్క్యూప్‌ంస చెయబడ్‌ వ ర్హులాకార తలము నున్నగా తయారగును ఈవనికి అనుకూలముగా 
నిర్మింపబడిన యం! కేహకికరము నే లేత్‌ మెవీ.న్‌ (lathe machine) అనుడుచున్న ది, 
మెషిన్‌ “ప చెయబడు వనిసే ఈర్నింగ్‌ అందురు 
(ఓ) రకములు (Types) :- ఇవి చేడు వాలా కకములుగా తయారుచేయాుడి 
అకుంచుచున్నవి, ముఖ్యముగా 1 స్పేడ్‌ లేన్‌ 2, ఇంజన్‌ కేత్‌ తె ఇంచ్‌ కేక్‌ క, 
రాండి న ద జా షు న = అమ శుటో ళు జో 
త్ర or కాప్‌ స్టన్‌ లేత 6 బకెట్‌ లేత్‌ 7 స్పెషల్‌ బేక్‌ మరియు 
= కొ ముటిక్‌ అం లను చెర్లూళలవి ఎక్కు_ వగా వినియోగింపబడుచున్నవి మామూలు 
శ్రావాపులలో ఇంజన్‌ లకు ఎక్కువా కామరవెరాగించుచున్నారు మిగిలిన రకాలు 
కాచ్చా త రంగములో ఆపరా పకును. 
భూగములు3. 249వ పటములో 


Un 


ఇ 3 
గ్రరి 
a), 
o 
(ఇ) 
(గ 
రీ 
గ్య 


ఇ 


p 


ess లేత యొక్క. నిర్మలము 
మరవయు డానిలోగల వివిధ వెన 
ములు 1, 2 మొదలగు అంకెలతో 
చూచబడినవి అవి] ర్‌ బాక్స్‌ 


త మ a 
రకెరెంగుం తనం ర, 
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ఖు సెస్‌ కోను ఫుల్లీ (5180-0006 Pullsy)}— ఇది క్యాస్ట్‌ వకన్‌ తో సైప్‌ మంగా 
కమా? నది వివిధపకిమితుల (720565) చేగములు (506665) పొందుటకు తోడ్పడును, 


ల. చాక్‌ చేరు (Back gears)— పెద కటొలుతో మెటలును టర్ఫ్‌ చేయునపుడు 
ఇసకియు హోరు మెటలు కట్‌ చేయునపుడ: 'శక్కు_వ వేగముగా తరేలా తోడ్పుడును 
చాక్‌ గోర్లు చేయుటకు (28892క్రలథ ముందు జేతు న్పిండిలుమోదగల గోరుళోగల లాకింప 
వన్‌ ను బయటికి కీసి యుంచవలెను పీవుట "చాకోరు కీవరుతో ఇాక్‌ోోక్తు ' లిన 
నవ్‌ సున్‌ న్పీండిలుమివ వదులుగా తికుగుచూ చాక్‌ నేర్లను (తెప్పును.అందుచె చాక్‌ ోకు 
పాని కన్‌ చానిపెనల (పంటు గేరు కిరుపచూ స్పిండిలుమెళల ముందుోరును 1 తిప్పు 
బే pon అందులకు తేగిన వేగముతో తిరుసును. వాక్‌ చేక్ల అమరిక ఇతర భౌ౫గమయులు 


ii), = యిల ఫ్లాక్‌ (Tail wang = కాతుక్షు కుడు (వక్క న మెయింక్‌. సాక 






BAPRE. 
© సమ మూ సైదా 
టై అలకా. 


టట. = 


mle; 
లాల 
le ణా 
మల! 
ల్‌ 1 


చ నామ్‌ = 


ళా 880 pal Er క్‌ క్ట కెగించున బోల్దులు [- 









CENTAE 





(| BOLTED To 
LATHE BED 





బంధించి అకనులు అనుకకూల ముగా నిర్వహంచ బడుటకు'ాడ తోన్న ఎదను అందులకు 
వెలు-గా దిని చకల్‌లో ముందుఖభాగమున స్తాండ సరు శుచయ చేరు గలదు. చారకౌలును 
వెనుకకు ముందుకు నడుపుటకు వెనుక భాగమున స్‌ో, మరలుండి దానిలో (స్కూ 
జనెందబడినడి, దినిని ఇక్‌ చె ఆఫ్‌ ఇట్‌ చెసుకొని కేపరు సంర ంగు చయవపిలు౫ లదు, 
Ee యిలుస్తాకు నిర్మాణము హెగములు 252వ పటములో వివరంపబడ్‌నవబి, 

(౪) క (Carriage):- సాడిలు (Saddle), ఏపాన్‌ (Apron) మరియు 
కాంపౌండు చెస్టు (Compound rest) ల అమరిక నంతయూ, క్యాకేజ్‌ అననా, ఈ 
Mane “శక నషపబడుటకు పిలుగా హేెండు విలుగలదు. ఈెహాందు 
విలుగల వాస్త చివర ఒక గెపవిలుయుంది అది చేత్‌ ఇడ అణుసనగల ర్యాక్‌ తో కలిస్‌ 
యుండుట వలన క్యానేజ్‌ నడుపబడుచున్నది, ఈ కా స్‌ యొక్క వేరొక వీవర్‌ ను 
(తిప్పినచో 1 పుడు శు మెకానిజముతో కలుపబడి ఆటోమేకిక్‌ ఎపబడును, 
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యొక్క మరలలో మెమ్‌ అగును, 


లెడు 


మువలఅన 


కళ జల 
క? 
డ్రై 


ఈమెకానిజమ్‌లోనికి వచ్చును, 


వేదంలా 
గ్రా ఈరుగు- పండును 


మును అం 
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బో వడ క్యాచ్‌ (Cath) చేయు వి! 

ములో చూపిన ఇండికేటర్‌ మెకానిజమ్‌ కే 
చక్‌ వరుల ఇంటరు 3m (Chasing dial) ఆప్హోూాగపడును. 

| మెకౌనిజవోలలి కౌ నములు. | ిరశ్డ. అత్‌ పనులలో ఉపయోగపడు అను 
హంశయలు _ లై-సూచించు బంధ పరికరములు('’seful accessory equip- 





= ment in lathe operations) 
తడు మెస్‌, త్రో ee ఈకంద ము వ 











హిం క కకక కములంగసహావా 
(catch plate) చేక (పము 
చక లు (chucks) (v) 
{Study rests) 





కబుకొనుటకు మరియు డానికి ఆధార హనం25ర లేకు సెంటర్లలో “కములు, 
_ మా వ త టా ధ్‌ 
ముగా యుండుటక ఇంటరు ఉదయోసంకుర్తు ఒక సెంటర్‌ ను సహాజ సాకు న్పీండ్‌ 


లంలో సె జ్‌ బుహ్‌లో బిగెంహుడ్‌ అమర్చుబడంను, వ్‌నిని వావ్‌ సెంటరు (Live centre) 
నిక్నులముగాన యుండును 
లో 2ర5రవ బటముములో చూప 
షె GCeverse) సెంటద్‌ 
ముఖం ఉవయోాగిందచబడుంన్ను 


తర్‌ (Catch plate and carrier); 


౧ 

క 

య 

[00 

(గ / 
నలో 
"ళా 


నుకయు కా్యారియ 
యుంండ్‌ ఫేస్‌ పె బలమైన పిన్ను 


యుండును, క్యాచ్‌ పెట్టుకు 
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ప sf ome a en _ 
ళ్‌ లట ఆ జ అ=), ల్‌ు చూస్తా టి a సల! 

peg pr | 
Pe వ న్‌ా] ఇ మ్య వా ఇ నీ నే ము నే 
జె సం మక ఆలు జరు యుకె కుక చికు 

చ్‌ a ళ్‌ వ 
ర ప దర్మ_కో కెన్టరియరును జిగెంచి డాని 
మన్నుకు వ = ని యుండును, 'కాబుక్‌ 
మొనను వసూ తయన ఈక్యారియ మ లను 
= ey 
మౌ 


కధ అందరు, ౨6వ బుూాముబలాో (ఎ) (స 
చయూపవటు మూడు కకముల నిర్మాణములలోే 


భ్‌ 


జాలని వళ్కు 

క కళమయాగవటు పగ్సబరుపై న 
0 చ(కముల్మూ 

పన్‌ కాషన్‌ ం౫ఏలూ 

* అందులకు 


తు ములో చూపినట్లు యూానివర్శ్బలం వైపు 
త్వ్పడున్ను దీనిలో ఇ పట్టుకొను “జూలు, 


గా | పో 
క్‌ లు వె స్కూ స్పిండిల్సు క, వృ త్వ కారపు డిస్క్‌ 
ముపషిను పై దులు అనుభాగములం గలవు 


al, 
(2 
ER 
గ్‌ గ 
గ్ర 


ం {Lathe chucks):— నూపాకారప్త 
అ వొషిను బే మలను బిగించి పట్టుకొనుటకు ఈ-చక్‌ లం 
ల్ల సొ స్‌ మోడగల వరల నవాియముతో న్వీండ్‌ 
నిర్మించవచ్చును.  ఎకర్కా_ వగా నాల్లు “జూ 
లు గల ఇండోపెండౌంట: శక్‌ లు (indeps:ndent 
chuckes)మాడు *జూలుగల సెలా సెంటరింగ్‌ 
కలు అందుబాటులో గలఅమవ్ర్ర ఇండెపెండెంబ; 
చక్‌ లో “జూిలువిడి విడిగా పెనెంచబదును. అందుచే 
(కమమైన ఆకారము లేని వర్కు_ను సెట్లింగు చేసు 
కోవచ్చును. 258వ పటములో చూపిన సెల్‌ 


కు నం, 25 ంకురింగు (self centering) చాపు చక్‌ లోని 

“వె_జాల చక్‌ ౨ భాగములు  “జాిల పళ్లు, ఒక సయ్క్యాలరు రింగ _పెగల. స్పెరల్‌ 
మరలతో కలిసీయుండుటచే పోజూను' బిగించిన మిగిలిన కండ్లు “జాాలుకూడ వాటంతట 
అవియే బిగెంపబడును ఈరింగస వెనుక బివెలోరువలె టీత్‌ కోయబడి *జూవెనుక గల 
ప్‌. స్వీండిలు సహాయమున నడుపబడున్ను (న్మూూ_ స్నీండిలును (తవ్వుటకు వాడెడ్‌ 
చందన్‌ ను చుక్‌ ఎకి అందుఘు చక్‌ లో “జూిలను (లెప్పెకూడ బెగించవిలగును, ఈలస్యలర్‌, 
“గల కాండు నమ్మ_పీసులను ర్వి గు చెయానప్రుశు దీనిలో జెగించి ఇట్‌ 


|] 
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(౪) లెత్‌ టూల్‌ పోస్టులు (Lathe tool posts):~- కేక్‌ ఆదరేషనులో 
ఉప చమోగించు కడింగుటూల్‌ ను బిగించి చ వట్టుకొను సా 
RR నమును టూల్‌ వో ను అందురు టూలు వోన్ట్‌ల నిర్మా 
క” ణము అనేక వుల యున్నవి. వాజిలో 259వ పటు 





థి 


అ 
క్ష్‌ 
ఇ? 









— 





ద ఇకో ములో ఉదహరించిన నీంగిలు (సూ టూలు పోస్టులో 


. ఖ్‌ నం 259 నాన్నని లేక టూలు విట్‌నుగాని స్కార్‌ హాడ్‌ 
సంగిలు స్ఫకారాబూలుపోస్ట్‌ (చ్కూ_తో బిగించి ఉపయోగించుటకు వీలు గాయున్చ ది, 
జ పటములో ఆదహరింవపబడిన నాల్లు బోలు ల విషెంపుగల టూలు పోన్‌ 
హవి వర్కులో వాడెదరు. "మరియు నాబ్లువెప్తుల నాల లును 
రకాల టూ ాశ్ళ ను కగెంచుకొొని ఉవపయోసగించుటకు వీలుగా 
నిర్మింపబడిన ద ద్‌నిలో 1. లాకింగు లీవరు ౨. కాంపింగు - 
సూలు లె టూలు యుండవలనీన గనూడెవండి వెగములు 
నిర్మెంపబడియున్నవి్ని టూలు వోస్టులో విషెంపబడిన టూలు 


ప నం. 260 ఫోన్‌ యొక్క_ పాయింటు: వర్కు_యుక్క. చింటరు ల్రైనుకు తనెన 
బోలు టూలువోస్తు ఎత్తులో 259వ పటముభో చూపిన నిభము-గా యుండవలెను. 


ఎత్తు బాలనిచో శేకుబద్దలవంటివి టూలుకు దిగువున చేర్చి బిగించవలెను, 
(v1) స్పెపిరెస్ట్‌ లు (Steady rests):- పొడవైన 


Fl 





®* సన్నని కాండురాడ్డులను కెండు సెంటర్ల మథ్య టర్శింను 
చేయునపుడు మధ్యలో వంపులు బెండ్‌ లు వగ రాలా 
రాకుం= మభ్యలో సప్వోర్థి రంగ్‌ చేయుటకు సైడరనస్తులు 
వినియోగింపబడున్ను 261వ పటములో ఫీక్సొడు సస 
రస్తు దాని ఫెగములు చూపబడినవి అవి దీ-హీంజ్‌ 
(Hinge) 3-వర్కు Cఎకైనీంగ్‌ (నూ. Dి-కేత్‌ 
బెడ్‌ కె-క్లాంపింగు కేట్‌ (బాటమ్‌) అనెడి భాగములు 
1 గలవు, వర్యూ_నకు ఎంతే 'బొడనులో షూ 
హృ నం. 261 సప్పోర్ట్‌ కావలయునో అచట పే 
ఫక్సెడు దా me హ్‌; = స్రడరెస్టును జెడ్‌ పె బిగెంతుము, జో 
౨గ్రవెభ భటములో ఉదహరించిన రకష్ట పు శెస్తును “కాలో. 
యర్‌ స్తు అందురు లేక (టావెలింగు సె స్రెజీశిష్టు. అనబడును. కైకా 
దీనియందు = శెంకు “జాల మథ్య వర్కు. ' కట్‌ చేయబడిన తల 
మును పట్టుకొని టూలు వెనుకనే నడున్తూ వర్కునకు ఆధారము  & ట్ర: 
కల్పించును, దినిని క్యారేజ్‌ పె బోల్టు చేయబడి అమర్చ ప్త నం. 
బడున్యూ (టూావెలింగ్‌ 
























౨౩వ లేత్‌ కటింగ్‌ టూ తాళ్లు (Lathe cutting tools) 
(ఎ) ఆవశ్యకత :- తరాడి వదద్కాప్‌స్‌ యె మెటలును పొరలుగా ౨ల్చి తొలగించు 
జన్‌ కకక్‌ంగ్‌ టూల్‌. కొవళ్యకరమై యున్నది. ఇట్స్‌ లేత్‌ టూలు 


నులలో* వినిమోసింకుర్తు. ఇవి గాక (పొడక్ష న వర్కు_లో 
జు టూల్‌ రకములు వాడెదరు. లో-కార్న క_క్టీసుతో చేయబడిన ఫ్లాట్‌ పంక 
డ్‌ టంగస్తక్‌ ౩ జ ఎక్‌ మెటలు ఈకలు (+105) అతుకబడి 'కయారగును- 
నక జేగముల వడ వైననూ లోహములను కట్‌ చేయుట కుపకరించును. 

సి టూలు ఆకారములు (Fంrms - తేటి సామాన్యముగా ఇవి లేత్‌ పే 
సకెయు వర్కూ మోద ఆధారపడ నకమెనవి వాడబడును 1, రఫ్‌ టర్నింగ 
వె ఫపీంన్య శ. పారె ci క జోరింగస 6, (న్యూ కటింగ్యు అను 
త్‌ పనులలో చాజికి తగిన వేరువేరు ఆకారములుగల కటింగు ఎడ్జ్‌ లు సాన 
ఉటబడి ఉపయోసషింతుర్లు. ఆపనినిబపై Mg సేరుగూనాడ పిలు వబ శు చుండును. 

1, రప టర్హ్వింగుటూలు,-ఇప్‌ పెద క లం (పయోగెంచి ఎక్కు__చ మెటలును స్రీయు 
షి టకు వినియోనెంతురు.విటియొక్క_ నోస్‌ కాండుగా 


గే కా 
/.]. జ్‌ గాని తేక కుడి (పకా లేక ఎడమపిక్కు_ల అంచులు 
వాలిన నోస్‌ నలవి అనంచును. 363వ వపకుములో 
9). ' 2. తఊీ-వడ్ద రఫ్‌టూలు యొక్క కటింగు అంచుల 


సనం, 263 కటింగు టూల్చు (పక్కల గము మరియు _పఫ్గముల దృశ్యములు 
యొక కములు ఈద వహారింపబడొన పి. 


ఛి = 
(ఇ) తరాల rsd క కన్‌ సిల్‌, హైన్పీడుక్షీలులో తేయావైన కతా లన్బ 





కా 





2. ఫునిప్‌ టెర్హ్రింగప కాలూ న్‌ా వర్గు మీసును చువలు ఓటర్చింగసవేసీ ఎని జూను రాబట్లు 

జకలో బడి చిన్న కట్‌ లు (పరూోాగించుటకు వాడెదరు. కాబటి నున్నని కఊపరితీలము 
కట్‌ అడుగులకు విలుగా దీని నోస్‌ అంచు ఖల్‌ గా సానబట్టబడి యుండును. 

కె ఫేసింగ్‌ టూలు (Facing t001):— ఇవి ౩ట్‌ హౌం జెడ్‌ లేక లెఫ్ట్‌ హెండెడ్‌ 
సోస్‌లం గలవై యుండ వర్కు_యొక్క_ చివరతలము (కాస్‌ "న్వాక్ష క్ష నును టర్శింగు చెయు 
టకు (ప్రత్యేకముగా తయారు చేయబడినది (వృనం,263-B) 

ఓ. పార్థింగు టూలు (Parting too]):- (హ,నం.263-C) నెక్‌ షేపులో (గవావులు 
వంటి సన్నని అంచులు టర్చ్హంగుచేయూటకు మరియు మెటలు రాజ్‌ లను కొలత(పకారము 

కేంరుకు (Parting) కు ఇది ఉపయోసషెంచును, 

fr బోరింగు టూల్‌ (Boring tool):- ఇవి ఇంటర్భలు టర్పింగు చేయుటకు వాడు 
దురు గొట్టపు ఆకారముగల లోలట్టున టర్బింగు చెయుటకు వీలుగా పొడవైన సాంక్‌ 
యుండ వంగిన టిఫ్‌ తో సానబెట్టబడే యుండును 

6 1సనూ్య- కటింగుటూలు (Screw cutting t0o01):-వినిచే “'Vిటూల్ళొ అందురు, 
దని కటిం ఎడైలు వోయబదలనీన మరకోణమునకు “సమానముగా గ లండ్‌ చేయబడి a 
నుకను కచ్చితముగా కోయుటలో తోడ్పడును. న్‌ 
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శ్ర8.6 లేత్‌ టూలు యాంగిల్స్‌ (Lathe t001 angles) 
టర్చింగ్‌. పనిలో కటీంగు టూలు యొక్క ఆకారము చాలాముఖ్యమైనద్మొ దీని 
ఎడ్టి చాలినంత పదునుకట్లి వర్కు_పీసు మెటలు లోనికి దిగి కోయవలెను. కాబట్టి దీని 
ముక్షుములు (Faces) వరియు అంచుల (ఎస్తల్రయుక్క. కోణంముల కొలతలు స్టీరీకరించ 
బడి యుంశును మరియు కొన్నింటిని (ప్రత్యేకమైన పేర్లతో మీలుంతురుు. ఆవి], టాప్‌ 
శక్‌ 2. సెడ్‌ కక్‌ త. క్లియాెన్ను శ ప్రింట్‌ కళరింగు యాంగిలు మరియు. 5, సెడ్‌ 
కెకకింగను యాంగిల్ఫు ముఖ్యమైనవి, 
కకక కిం ఎెడ్చనుండిగల క౮ాలుయొ క్ష స్లోవ్‌ ను శేక్‌ యాంగెలు అంటారు 
చాప్‌ *క్‌ ను టూలు భాగమున సాన 'జెట్టుదురు. కుచాలం కళింగ నుండి 
(వక్టలకుగల జ్లోవ్‌ను సైడ్‌ రేక్‌ అందురు. ఈ కండు శక్‌ లు కలిసిన కత. ంషెలం 
వలన కకికిం౫ఏ బడికి ముటులును గుం[వని రింగులవలె కత్తిరించు బలము లఖించుచున్నడి, 
ఈశేక్‌ కోణములు కుర్సింగ్‌ చేయబడే మెకులునుబట్తి హాచ్చు తగ్గులు కద్చీియంండును. 
264వ పటములో మైల్లు స్ట్రీలును టర్నింగు చేయుటకు వలయు కోణములు చూూపబడినవి, 
కీ యరెక్స్‌ కటింగుఎెస్టితెప్ప మిగిలిన అంచులు వర్ధును తౌకనియక 
మధ్యకాలళీ యాంచబడును, దీనినే క్లియరెన్సూ అందురు ఇది కబూలునకు (శంట్‌ ఇ గం 
మరియు సెడ్‌ ఫెగములయందుకూడ అవసరము 
[ఫంట్‌ కటింగగస యాంగిలు--ఇది క్‌ యరెశ్ళు యాంగిలు మరియు టాప్‌ రేక్‌ యాం 
గెల్చునుట హాచ్చు తడులు కన్సీయుండున్ను 
పెడు కకొంగు లహాంసిలాలాట్తో నడుచేక్‌ యాంగెలు మరియు పైడు క యరెన్సు 
యాంగిల్బునుబటి దీని విలువ నిర్హ న గ 
bea హాోరునెస్‌ హెచ్చిన కొలది వ్‌ సయ నెన్సు యాంగిల్ము అసువి గా రయం 
న్ను మైలు నీ స్త లువంటి చాంసనగ కట్‌ అమే లోహాముల టర్న్పంగులో మై జడుగేక్‌ ను 
వివై haf Tei సానబట్టుదుర్ము ఎకు వై వై నచో కటింగు ఎక్ట బలహీనమగును. క్యాస్ట్‌ 
మకన్‌ వంటి లోహాముల టర్నింగు చేయున నప్పుడు మెనుకెక్‌ ూాటమును తన్మంచి గండు 
చేయవలెను ఫినిషింగు టూలుకు టాపిక్‌ వాటమును సెడు కక్‌కన్ననూో హాచ్చుగా 
ంకవలయును. అందుచే టూలు ముందుఫెగముచే ఎకు చ మెకులు కట్‌ చెయబడును. 


క, కటింగు యాంగిల్‌ 2, టావే 
(15%), ౩, టూలు ఏంగిల్‌ (67), 
శే సైడుకేక్‌ (17°). 5, (ఫ్రంట్‌ 
యన్‌ న ఏంగిల్‌, (8°), 6. పాంకు, 
7,జెస్‌రి, సై డుకటింగు ఏంగిల్‌ (61°) 
9 yet కి యరెన్స్‌ ఏంగిల్‌ (12°), 
10, హోరిజాంటలు (కంటు క్షి క్‌ యన్‌ 
కేసే యై శుక టింగు ఎడ్జియాంగిల్‌ 12. 
నోస్‌ 13, కటింగు". ఎెడ్డె, 


కు నం, 264 : మైలు 














సీలు టర్మింగుచేయు లేత్‌: టూల్‌ యాంగిల్సు వివరములు, 










త మెపీన్‌ పె వి నిర్వహింప పజబకు ఆపెజేష నులు 
ఇంకు డింగ్‌ - (Centering):— కాండ రాజ్‌ లను బేత్‌ సెంకుర ర్సనుధ్య కినించూ 
గా ముందు వాడి చివళ తేఖజమూాల నున కాంటబుజంకు ! కిల్‌ హో అర్క సెంటురూ 
అ[బూల్యు 513 వలో సీ జారు డెకినటు కూన సురల: 
చ, 








శర్నింగు చపెయబడు చర్మ సంకురు డల్‌ డల్‌ పోలం లోనకు 
వయామాకరు మిమోా. డయా: మమ్మా ముమోాం 

6 - 10 క్షే 3 

10~— 25 2 6 

25 — 65 3 ప 

65 — 100 ఖ్‌ 13 
(ii) చకింగన్‌ (Chucking)™ టర్నింగ్‌ చేయబడే వర్కుపీసును చక్‌ లో బినెం 
చుట చకింగ అగును కౌెండ్కు హాక్క్యాగనలు వంటి ఆకారపు వసులు "సెల్‌ మెంటు 
రింిస తె-జూల వక్‌ లలోనూ, న్‌, ₹క్షైం గస లర్‌ చంక నక్ష నులు త-జాల ఇండ 
"పంశింటు చక్‌ లలోనూ జిగెంచుకొొని టక్ప్మ్యంగు చయవకాను సాధ్యమైనంత తెక్తు వ వాడవు 


చక్‌ బయకు కిరుగసనట్లు వర్గ్ణును సెట్‌ చేసుకోవలెను, 
(111) పైయిన్‌ టర్ని ంగు(Plain turning) వైయిను టర్వ్రింగ చేయుటలో 

en 
నల ఆపరేషను ఇసినిలు ఈశకి%ందె వరుసలో యుండును ఉడాహరణక 120 మిమో,లు 


© t పృ నం 265 పెయిన్‌ టర్నింగ్‌ 
© మ్‌ 





Hh కా నాం 2 NGS ఆ LEX 


సెంటరు శీ గాగ రృ నరక EE 


బాడనునకు 20 మిమిో డం వ్యాసమునకు &ఏర్చింగ చెయుబడుటుకో ఈకింది ౫ సవల (పకా 
ae చేయవలెను, (ప నం, 265 చూడుము) 

కే ఫిభులను టర్నింగుజేనీ ఇ₹ంటుదు డికి ంగు కండు విచరలలోను వేయచటబెనుం 
త కాయిల్‌ షాక్‌, సెంటరు ఫిట్‌ చేయబడు సంటరు హోలును గీసజుత్రో లరా| బికేటు 
చేయవలెను, “౭. 265వ పటములో చూపినట్లు క్యాచ్‌ సేటు మరియు క్యారియరులతో 
వర్కుును సక్‌ చేయవలెను, రుచదాలు కచ కష్ట సెంటరు 'ఎత్తులో మఊముండొవలెను 4 రఫ్‌ 
ఓర్చి, ంగటరాలుతో ముందుగా కప్‌ టర్నింగ చెయవవెను. ర్‌, చెజులకు ఫ్‌నివ్‌ టర్నింగస 
కయదలెను  ఈఆొపలేషనులో న్గూషాకార వర్గు పీసులను పెద్ద వ్యాసమునుండి చిన్న 
వ్యాసమానకు టర్చ్నింగు చెయవచ్చును, 

(iv) నర్చేసింగ్‌ (SUrfacing)-చక్‌ లోగాని ఫేస్‌ పైేటులో' గాని, వర్కు_కీసు 
లను పట్టుకొని, a (true), జేసుకొని చివర కలములు (End surfaces), సెంటరు 
లె నుక sre యుండునట్లు చదును చేయుటను సర్చేసింగ్‌ అందురు, 




















ర్న 
నునుజః చేయుముకొకకా కొ కావ a హో న 
మునుపు చియుటుకొకకు చక్‌ ల్లో తినని వరు పెకి ఊయుిలుసాకులో పినెంచిన ముద్‌ ను 
వకూ ఈఏ జొజ్జయులోోేనికి డిం చేసీనచో కిమింకు పవి జక్హుసను 


చత మ > 


(vill) ట్యాపింగు (Tapping):- కౌండు వర్ము_పీసులలో ఇంటకు లుగా 
కలు మామాలు బ్యాకాలతో అేత్‌ శెకాడ మకలు కోయబడును. 
(1x) పేపర్‌ టది షం A (Taper turning:- కక్‌ మెపి నుపి కుపరును కోయు 


pin 


వకు ముఖ్యముగా 1, కాంజెండు ₹ స్త్‌ మె 
గా వ కెయిలు స్టాక్‌ చెక్‌ కవర్‌ మూడ్‌ 
 కుబరు ర్చ్టింగు ఎటాచ్‌ మెంటు మెడడ్‌ లం 
pe అనుూసడంపబును చున్న వి. 
(ఎ) కాంసొండు కెస్ట్‌ పద్దతి (౧౦౦౫ = 
compound rest method):-— చర్ముపై 
కెలతీల (పకారము, హాఫ్‌ చతర యాంగిలు 





D-d య ప. నం. 267 కపరు కర్నాంగస 
tan x= ద] అను సూ(క్ర ప్రకారము లేక (కాంకాండు-స్టయిడ్‌ మెడ్‌) 


eT ల k లెక్కించి. 267వ 
చచ 22 Da en 11 అ ౬ గా (పకా ము హహ మూాంనెబును వన వ Ce 26'7 


పటములో చూపినట్లు కాంపౌండు శెస్తును లెక్కి_ంచిన డి డిగొల క కే౭ములో (తిప్పి బెగెంచు 
కొని టూలును ఫీడు జేసినచో కప కట్‌ అగసను, ఈవె మేజకులో తక్కు_వ పొడవులో 
ఎక్కువ డిగ్గీ ఇల "శుచచ్‌ కట్‌ చెయిటుకు పిలగును 

@) * కాయిర్‌ స్తాక్‌ సెట్‌ కవరు పద్ద త్రి (Tail stock set over method) :- 
వర్కు ముక అక్షృమును వాలం 

on 8 టా 
కక” (ద జరిపి టర్నింగు చేసినచో కేపరుగా కట్‌ 
అగన్ను కుయిలుసాకు వెనుకనగల బడ్‌, 


స్తూలను వదులు జేసి కుయిలు జాక్‌ ను 
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సృ నం, 266 కేపర్‌ టర్నింగ్‌ జెడ్‌ ప కొన్ని మిన్లీమిటమ్లు జరిపి పిషెం 
(శుయిలు స్టాక్‌. సెట్‌ ఓవర్‌) చినచో వరు; యొక్క అక్షము 269వ 


పటుములో చూపిన వధముగా వాలుగా యుండును. 
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వ్‌ attachment method):— 


ఎ ఆలో నాదో 
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.. he ల. ఓ న cy సస అ 17 వ 4 
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55.6 [స్కూ కటింగస గేరొలు అక్కి దుట 
(Calculation of change gears for threads) 








కావలన పిచ్‌ మరలు కోేయుటకు ముందు డయిదరుం మరియు (డెన్‌ చోక్షము 
అమైగల ను లెక్కించి దిగించవకెను ఈకింది సూ!త్రముల (ఆకారము కనునొవవిలసక్కు 
క య మోదానల త్‌ _. కోయపలసివ _స్కూ-పిచ్‌ 
డెంవెన్‌ మాదనల జోక్‌ ఓడ్‌ (సూ్క్యూూయొ క్ష పిచ్‌ 
౨ అంగి హుజేక్‌ అయివనో driver teeth ౨.1. on lead screw 
= లం ల driven teeth —  T.P.I. on work 


౨6.9 నంగ9చబా ప త్స ఇలు - జవాబులు (Short questions and answers} 
టో 
1 what mechanism controls the reversal of a feed shaft ? 
లత ౬ండ్లారు గం బుకానిజము క కే. భ్‌ ౬ ళ్‌ | a Sr 


2. Calculate the cutting speed of 35 mm. piece of steel revolving 
at 480 r.p.m. ? 


TIIXDXN = 





ఇ. చేత్‌ లో వర్మ కకక యప వడు = 1009 క జ నే సెస్‌ మినిట్‌ 
కాబటి 22 4 35x40 యలు EN A 


3. Calculate the set over for tail stock for a work piece 225 mm. 
long having 2 taper for 150 mm. of its length. The diameters at the 
large and small ends are 55 mm. and +5 mm. respectively? 


D-d Full length 


శి కా ( క్‌ = BE సా 
ల యులు సా న స్‌ Taper length 
| - ర5ర్‌-షీ5, 225 15 


+. Find the change sears to cut 1.5 mm. Pitch thread when the 
lead screw pithch 1s 6 mm. The range of gears is of ౨ teeth ? 











= కద్‌ వోయంయనంనవపి 

== కోర్‌ చేషియోా =.) జా ee 

[కెన్‌ శక (సమూ _యుక్కు. పచ 
1.5 15 9x3 5x10 30 ౨ 3x10 ౩30 
. య. జాలా న కా హంతి = ప వాకాణణాలనలానిక ముని ము — యడ 
ఆఅ గ్ర "1x6 1x6 10x 10 100 xm 60 

' కాబట్టి ౩౦, 50 జై 9ివను, 60, 100 షొవెనులు గా పయవళెన్ను 
ద్ర 5 pn రిం 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter-38) 


1. (a) How do you designate the size of a lathe? 
(b Name the cdiXerent types of operations carried cut on & 





centre lathe and describe them briefiy. (July, 71). 
2. What arethe main parts of a centre lathe. Describe the 
different operations done an a centre lathe. (July, 75). 


3. Differentiate between dead centre and live centre of a lathe. ? 
4. Differentiate between capstan lathe and turret lathe.? (July,77) 
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సామాన్య వర్‌ గా నం 
విజ్ఞానము * ఫిట్టర 


(ప్రభుత్య మరియు (పయి వెటు యాజమాన్యముల 
(కొంద నడపబడుచున్న కుక్నికల్‌ మైనింగ్‌ ఇన్‌ ప్లై 
ఓ్యాట్‌లలో బో ధింపబడు 'ఫిట్లర్‌?, రెండు సంవత్స 
రముల పాఠ్య (ప్రణాలిక ననుసరించి వివిధర కాల వర్క 
పూపు పనులు మరియు పరికరములను గార్చి అనేక 
పటముల నహియముతో విపులముగా సులభముగా 





తెలుగులో రచింపబడిన ఉత్తమ వాచక పుస్తకము. 


ఇది కుక్నికల్‌ విద్యార్థుల కే గాక పరి(శమలలో 
పనిజేయు అన్ని మెకానికల్‌ ఇంజనీరింగ్‌ వృత్తులలోని 
అ(పంటీనులకు మురియు ఇతర కుక్నీ పియనులకు 
చక్క_టె మూార్ల దర్భొణగా యుండును, 


ఇ. యన్‌. ఐ. మరియు మె(టిక్‌ (పమాణము 
లను, అనేక పట్టేలను (కోడకరించి తలుగులో విఖంప 
బడిన (పథవు సాంకేతిక వాచకము. 
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